(12) NACH Dl 



LTRAG UBER DIE INTERNATIONALE ZUS, 



AMJV^^^tB 




EIT AUF DEM GEBIET DES 



PATENTWESENS (PCT) VEROFFENTLICHTE INTERNATIONALE ANMELDUNG 



(19) Weltorganisation fur geistiges Eigentum 
Internationales Buro 

(43) Internationales Veroffentlichungsdatum 
11. Marz 2004 (11.03.2004) 




PCT 



(10) Internationale Veroffentlichungsnummer 

WO 2004/020203 Al 



(51) Internationale PatentklassiGkation 7 : 



B41F 27/12 



(21) Internationales Aktenzeichen: 



PCT/DE2003/002636 



(22) Internationales Anmeldedatum: 

6. August 2003 (06.08.2003) 



(25) Einreichungssprache: 

(26) Veroflentlichungssprache: 



Deutsch 



Deutsch 



(30) Angaben zur Prioritat: 

102 38 105.4 21. August 2002 (21.08.2002) DE 

(71) Anmelder (fur alle Bestimmungsstaaten mit Ausnahme von 
US): KOENIG & BAUER AKTIENGESELLSCHAFT 

[DE/DE]; Friedrich-Koenig-Strasse 4, 97080 Wurzburg 
(DE). 

(72) Erflnder; und 

(75) Erfinder/Anmelder (nurfur US): ZINK, Wolfgang, Pe- 
ter [DE/DE]; Pfarrer-Vatter-Stiasse 2, 97531 Obertheres 
(DE). 

(74) Gemeinsamer Vertreter: KOENIG & BAUER 
AKTIENGESELLSCHAFT; Patente - Lizenzen, 
Friedrich-Koenig-Strasse 4, 97080 Wurzburg (DE). 



(81) Bestimmungsstaaten (national): AE, AG, AL, AM, AT, 
AU, AZ, BA, BB, BG, BR, BY, BZ, CA, CH, CN, CO, CR, 
CU, CZ, DK, DM, DZ, EC, EE, ES, FI, GB, GD, GE, GH, 
GM, HR, HU, ID, IL, IN, IS, JP, KE, KG, KP, KR, KZ, LC, 
LK, LR, LS, LT, LU, LV, MA, MD, MG, MK, MN, MW, 
MX, MZ, NI, NO, NZ, OM, PG, PH, PL, PT, RO, RU, SC, 
SD, SE, SG, SK, SL, SY, TJ, TM, TN, TR, TT, TZ, UA, 
UG, US, UZ, VC, VN, YU, ZA, ZM, ZW. 

(84) Bestimmungsstaaten (regional): ARIPO-Patent (GH, 
GM, KE, LS, MW, MZ, SD, SL, SZ, TZ, UG, ZM, ZW), 
eurasisches Patent (AM, AZ, BY, KG, KZ, MD, RU, TJ, 
TM), europaisches Patent (AT, BE, BG, CH, CY, CZ, DE, 
DK, EE, ES, FI, FR, GB, GR, HU, IE, IT, LU, MC, NL, 
PT, RO, SE, SI, SK, TR), OAPI-Patent (BF, BJ, CF, CG, 
CI, CM, GA, GN, GQ, GW, ML, MR, NE, SN, TD, TG). 

Veroffentlicht: 

— mit internationalem Recherchenbericht 

— vor Ablauf der fur Anderungen der Anspriiche geltenden 
Frist; Veroffentlichung wird wiederholt, falls Anderungen 
eintrejfen 

7Mr Erklarung der Zweibuchstaben-Codes und der anderen Ab- 
kurzungen wird auf die Erklarungen ("Guidance Notes on Co- 
des and Abbreviations") am Anfang jeder regularen Ausgabe der 
PCT -Gazette verwiesen. 



(54) Title: METHOD FOR CHANGING AT LEAST ONE PRINTING PLATE AND A PRINTING PRESS COMPRISING SEV- 
ERAL PLATE CYLINDERS 



^ (54) Bezeichnung: VERFAHREN ZUM WECHSELN MINDESTENS EINER DRUCKFORM UND DRUCKMASCHINE MIT 
fC) MEHREREN FORMZYLINDERN 

(57) Abstract: The invention relates to a method for changing at least one printing plate and to a printing press comprising several 
{S| plate cylinders. The changing of the printing plate on a plate cylinder is remote-controlled by a central controller allocated to the 
O printing press, said controller controlling the motion of all units that are involved in changing the printing plate. The printing press 
^ is designed to change at least one printing plate on at least one plate cylinder, whilst the press is in operation. 

J? ( 57 ) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Wechseln mindestens einer Druckform und eine Druckmaschine 
mit mehreren Formzylindern, wobei der Wechsel der Druckform an einem Formzylinder ferngesteuert erfolgt, indem der Bewegungs- 
Q ablauf aller am Wechsel der Druckform beteiligten Aggregate von einer der Druckmaschine zugeordneten zentralen Steuerung aus 
^ erfolgt. Die Druckmaschine ist dafur konzipiert, bei deren laufender Produktion den Wechsel mindestens einer Druckform an min- 
destens einem Formzylinder vorzunehmen. 
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Beschreibung 

Verfahren zum Wechseln mindestens einer Druckform und Druckmaschine mit mehreren 
Formzylindern 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Wechseln mindestens einer Druckform und eine 
Druckmaschine mit mehreren Formzylindern gemali dem Oberbegriff des Anspruchs 1 
Oder 6. 

Durch die DE 39 40 795 A1 ist ein Verfahren und eine Einrichtung zum automatischen 
Zufuhren einer Druckplatte zu einem Plattenzylinder bzw. Abfuhren von einem 
Plattenzylinder einer Rotationsdruckmaschine bekannt. Das Verfahren zum 
automatischen Zufuhren einer Druckplatte zu einem Plattenzylinder einer 
Rotationsdruckmaschine, wobei der Plattenzylinder u. a. Mittel zum Klemmen und 
Spannen der Druckplatte aufweist, sieht vor, dass die Druckplatte in eine 
Speicherkammer einer Druckplattenzufuhr- bzw. -abfuhrvorrichtung gestellt, der 
Plattenzylinder in eine Druckplattenzufuhrstellung verdreht und die Druckplatte mittels 
einer Anzahl von Transportrollen einer Klemmvorrichtung des Plattenzylinders zugefuhrt 
wird. Das Verfahren zum automatischen Abfuhren einer Druckplatte von einem 
Plattenzylinder einer Rotationsdruckmaschine, wobei der Plattenzylinder u. a. Mittel zum 
Entspannen und Ldsen der Druckplatte aufweist, zeichnet sich dadurch aus, dass der 
Plattenzylinder vorwarts in eine Druckplattenlosestellung verdreht, dass eine 
Klemmklappe zur Erfassung eines Druckplattenendes geoffnet, dass der Plattenzylinder 
ruckwarts gedreht, dass eine Klemmklappe zur Erfassung eines Druckplattenanfangs 
geoffnet und dass die Druckplatte mittels einer Anzahl von Transportrollen einer 
Speicherkammer einer Druckplattenzufuhr- bzw. -abfuhrvorrichtung zugefuhrt wird. Die 
Einrichtung zum Durchfiihren der vorgenannten Verfahren weist mindestens eine als eine 
Antriebsrolle ausgebildete und eine als eine Andruckrolle ausgebildete Transportrolle auf, 
wobei die Andruckrolle an die Antriebsrolle anstellbar ist. Zusatzlich konnen diverse 
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Stellmittel, eine schwenkbar gelagerte Andruckwalze zum Andrucken der Druckplatte an 
den Plattenzylinder sowie Auswurffinger vorgesehen sein, wobei die Auswurffinger 
Spitzen aufweisen konnen, die in die Peripherie des Plattenzylinders einschwenkbar 
angeordnet sind. Auch kann die Speicherkammer der Druckplattenzufuhr- bzw. 
-abfuhrvorrichtung urn ein Gelenk schwenkbar gelagert sein. 

Die DE 39 40 796 A1 beschreibt eine Einrichtung zum automatischen Wechseln einer 
Druckplatte auf einem Plattenzylinder einer Rotationsdruckmaschine, wobei der 
Plattenzylinder u. a. Mittel zum Klemmen und Spannen der Druckplatte aufweist, wobei 
die Druckplattenwechselvorrichtung mindestens zwei Speicherkammern aufweist, sodass 
eine am Plattenzylinder geloste Druckplatte mittels Transportrollen in die eine 
Speicherkammer gefuhrt werden kann, wahrend eine in der anderen Speicherkammer 
gespeicherte Druckplatte mittels Transportrollen einer Klemmeinrichtung des 
Plattenzylinders zugefuhrt wird. 

Die EP 1 084 837 A1 beschreibt eine Vorrichtung zum Festhalten und Fordern einer 
Druckform. Dabei weist die Vorrichtung translatorische Fordereinrichtungen auf, die eine 
auf einen Formzylinder zu montierende Druckform bzw. eine von einem Formzylinder 
abzunehmende Druckform fordern. Wahrend die Vorrichtung aus einer Ruhestellung in 
ihre Betriebsstellung zum Wechseln einer Druckform urn eine Drehachse gekippt wird, 
schwenkt ein Haken nur aufgoind seines Eigengewichts in den Raum, in dem die 
Druckform gelagert ist und sichert die Druckform an ihrem nachlaufenden abgekanteten 
Ende vor einem unbeabsichtigten Herausfallen aus diesem Raum. 

Die EP 0 734 859 A1 beschreibt eine Einrichtung zum Wechseln von Druckformen, wobei 
eine Druckformladeeinheit zum Wechseln von Druckformen aus einer vertikalen 
Ruheposition an ein als einen Greifer ausgestaltetes Halteelement heranschwenkt. Zum 
Montieren ergreift das Halteelement eine in der Druckformladeeinheit bereitgestellte neue 
Druckform und fuhrt mit der ergriffenen Druckform mittels eines betatigten Hubzylinders 
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eine Schwenkbewegung aus. Somit wird durch die Schwenkbewegung des Halteelements 
die geradlinig in einem Druckformzufuhrfach gelagerte Druckform in ihrem vorderen 
Bereich angehoben, wobei das vorlaufende Ende der Druckform nach unten hangt. Die 
vom Halteelement ergriffene, gebogene Druckform wird mit ihrem vorlaufenden Ende vom 
Halteelement derart gegen einen Formzylinder geschwenkt, dass ein am vorlaufenden 
Ende der Druckform ausgebildeter Einhangeschenkel in einen am Formzylinder 
ausgebildeten Kanal mit einerzum Durchmesser des Formzylinders verhaltnismafiig 
grolien Offnungsweite eintauchen kann. 

Durch die DE 199 34 271 A1 ist eine verschwenkbare Druckformwechseleinrichtung 
bekannt, wobei eine auf einem Druckformtisch durch einen Kontaktkorper reibschlussig 
fixierte Druckform durch eine Schwenkbewegung des Druckformtisches an einen 
Druckformzylinder derart angestellt wird, dass sich ein den Druckformtisch uberragendes 
Ende der Druckform mit dem Anstellen einer am Ende der Druckform ausgebildeten 
Abkantung am Druckformzylinder verformt und dass dieses derart vorgespannte Ende bei 
langsamer Drehung des Druckformzylinders in einen Spannkanal des Druckformzylinders 
einschnappt. Dabei findet keine Relativbewegung zwischen der auf dem Drucktisch 
aufliegenden Druckform und dem Kontaktkorper statt. 

Durch die EP 0 678 383 A1 ist eine Vorrichtung zum Wechseln von Druckformen an 
Rotationsdruckmaschinen bekannt, wobei schwenkbare mit Unterdruck beaufschlagbare 
Haltemittel ein vorlaufendes Ende einer auf einem Formzylinder zu montierenden 
Druckform zum Formzylinder Ziehen und dieses Ende elastisch deformiert an den 
Formzylinder anstellen. Wahrend einer Rotation des Formzylinders schnappt eine 
Abkantung am vorlaufende Ende der Druckform in eine Offnung des Zylinders, wobei die 
zum Einschnappen der Druckformvorderkante erforderliche Kraft durch die Haltemittel 
aufgebracht wird. 
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Durch die EP 0 678 382 A1 ist eine Vorrichtung zum Austausch von Druckforrnen an 
Rotationsdruckrnaschinen bekannt, wobei mit Unterdruck beaufschlagbare Haltemittel ein 
vorlaufendes Ende einer auf einem Formzylinder zu montierenden Druckform unter 
Ausubung einer Anstellkraft an den Formzylinder anstellen, wodurch sich dieses Ende 
elastisch deformiert Die Anstellkraft lasst eine derart vorgespannte Abkantung am 
vorlaufenden Ende der Druckform in eine Offnung des Zylinders wahrend dessen Rotation 
einschnappen. 

Durch die EP 0 734 860 A1 ist eine Vorrichtung zum Wechseln von Druckforrnen bekannt, 
wobei verschwenkbare, vorzugsweise mit Unterdruck beaufschlagbare Haltemittel ein 
vorlaufendes Ende einer auf einem Formzylinder zu montierenden Druckform an den 
Formzylinder anstellen, wodurch sich dieses Ende elastisch deformiert. 

Durch die EP 1 155 840 A2 und die JP 2000-094 640 AA sind jeweils eine Vorrichtung 
zum Wechseln von Druckforrnen bekannt, wobei eine Abkantung am vorlaufenden Ende 
einer auf einem Formzylinder zu montierenden Druckform nach einer Anstellung am 
Formzylinder durch ein Walzelement in eine Offnung des Zylinders gedruckt wird. Bei der 
Vorrichtung nach der EP 1 155 840 A2 wird die zu montierende Druckform mit einer am 
nachlaufenden Ende dieser Druckform angreifenden Schubkraft aus einem Magazin 
gefordert und unter Nutzung der Elastizitat der Druckform vorgespannt an den 
Formzylinder angestellt. Bei der Vorrichtung nach der JP 2000-094 640 AA wird die 
Abkantung am vorlaufenden Ende der zu montierenden Druckform in der unteren Halfte 
des Formzylinders angestellt und entgegen der Schwerkraft in die Offnung des Zylinders 
eingedruckt. 

Durch die DE 44 47 088 C1 ist ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Montage einer 
biegsamen Druckform bekannt, wobei ein radial und axial vor dem Zylinder bewegbarer 
Zufuhrschlitten mit einem Einfuhrschieber zur Montage eines Einhangeschenkels am 
nachlaufenden Ende der Druckform mit einem vorzugsweise konischen, in eine 
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Aussparung des Zylinders greifenden, radial bewegbaren, aber ansonsten gestellfesten 
Rastbolzen in einer definierten Position zum Zylinder arretiert werden kann. 

Durch die DE 42 24 832 C2 ist eine Vorrichtung zur Positionierung eines dem 
automatischen Druckplattenwechsel dienenden Magazins bekannt, wobei die vertikale 
Verstellbarkeit des Magazins in der Plattenwechselposition durch Verriegelung arretiert 
wird. 

Durch die DE 198 03 726 A1 ist eine verstellbare Aufhangung fur einen Druckwerkschutz 
bekannt, wobei der Druckwerkschutz verschiebbare Bolzen und eine die Bolzen 
betatigende Vorrichtung aufweist, wobei die Bolzen fur eine Arretierung des 
Druckwerkschutzes in seitliche Gestellwande eines Druckwerks eingefuhrt werden. 

Durch die DE 196 03 663 A1 und die DE 199 42 619 A1 sind jeweils ein Druckwerk fur 
den fliegenden Druckplattenwechsel an einer Rollenrotations-Offsetdruckmaschine 
bekannt, wobei ein An- und Abstellmechanismus vorgesehen ist, mittels dessen der 
Plattenzylinder von seinem zugehorigen Gummituchzylinder zum Plattenwechsel 
abgestellt werden kann. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zum Wechseln mindestens einer 
Druckform und eine Druckmaschine mit mehreren Formzylindern zu schaffen. 

Die Aufgabe wird erfindungsgemali durch die Merkmale des Anspruchs 1 oder 6 gelost. 

Der mit der Erfindung erzielbare Vorteil besteht insbesondere darin, dass Aufzuge an 
einem Zylinder mit moglichst geringem apparativem Aufwand schnell und zuverlassig bei 
laufender Produktion der Druckmaschine gewechselt werden konnen. In einer Ausfuhrung 
erfolgt der Wechsel der Druckform ohne ein Andruckelement, wodurch ein besonders 
einfacher konstruktiver Aufbau moglich wird. Dadurch, dass das Druckformmagazin vor 
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dem Zufuhren einer Dnjckfomn relativ zum Formzylinder in eine vordefinierte Position 
gebrachtwerden, sind am Formzylinder selbst keine Mittel zum Ausrichten der zu 
montierenden Druckform erforderlich. Die Druckform wird mit einem konstruktiv einfachen 
Schlitten, auf dem die Druckform lediglich infolge ihrer Schwerkraft aufliegt, in der 
gewunschten Position zu ihrer Montage an den Formzylinder herangefahren. Die 
moglichst einfache und ungehinderte Bewegbarkeit des vor dem Formzylinder zu 
positionierenden Druckformmagazins ist vorteilhafterweise durch ein Verbindungselement 
sichergestellt, das alle erforderlichen Anschlussleitungen bundelnd zusammenfasst. Alle 
fur den Wechsel einer Druckform erforderlichen Bewegungen, d. h. der Bewegungsablauf 
aller daran beteiligten Aggregate ist von einer der Druckmaschine zugeordneten, 
vorzugsweise zentralen Steuerung aus moglich, sodass eine Bedienperson wahrend des 
Druckformwechsels an der laufenden Druckmaschine keine Arbeiten ausfuhren muss. 

Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung sind in den Zeichnungen dargestellt und werden im 
Folgenden naher beschrieben. 

Es zeigen: 

Fig. 1 eine perspektivische Darstellung eines Aufzugs; 

Fig. 2 eine vereinfachte Schnittdarstellung einer Haltevorrichtung fur einen auf einem 
Zylinder zu montierenden Aufzug; 

Fig. 3 tangential an einen Zylinder herangefuhrte Aufzuge, auf die bei ihrer Montage 
eine Radialkraft wirkt; 

Fig. 4 elastisch vorgespannte Aufzuge bei ihrer Montage auf einem Zylinder; 

Fig. 5 eine 4-Zylinder-Druckmaschine mit waagerechter Papierfuhrung und mit 
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D aickf orm magazi nen ; 

Fig. 6 ein Druckformmagazin mit einer Fordereinrichtung fur eine gebrauchte 
Druckform; 

Fig. 7 ein Druckformmagazin mit einem Schragaufzug zum Fordern einer neuen 
Druckform; 

Fig. 8 eine Vorrichtung in einem Druckformmagazin zum Ausrichten einer neuen 
Druckform bezuglich eines Formzylinders; 

Fig. 9 eine mit ihrem vorlaufenden Ende auf einem Formzylinder aufstehende 
Druckform wahrend ihrer Montage; 

Fig. '10 ein Druckformmagazin mit einer neuen, mit ihrer Druckseite auf einer Auflage 
aufliegenden Druckform; 

Fig. 11 ein Druckformmagazin mit einer Fordereinrichtung fur eine gebrauchte 
Druckform; 

Fig. 12 eine Teilschnittdarstellung eines Druckformmagazins mit einem an eine 
Druckform angestellten Reibkorper; 

Fig. 13 einen in einem Kanal gefuhrten Reibkorper, wobei der Kanal mit Durchbruchen 
versehen ist. 



Ein Aufzug 01 (Fig. 1), der z. B. als eine plattenformige Druckform 01 oder als eine ein 
Drucktuch tragende Tragerplatte ausgestaltet ist, weist eine im Wesentlichen rechteckige 
Flache mit einer Lange L und einer Breite B auf, wobei die Lange L z. B. Messwerte 
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zwischen 400 mm und 1300 mm und die Breite B z. B. Messwerte zwischen 280 mm und 
1500 mm annehmen kann. Die Flache besitzt eine Auflageseite, die im Folgenden 
Auflageflache 02 genannt wird, mit welcher der Aufzug 01 im montierten Zustand auf 
einer Mantelflache 07 eines Zylinders 06 aufliegt (Fig. 2). Die Ruckseite der Auflageflache 
02 ist eine Arbeitsflache, die in dem Fall, dass der Aufzug 01 als eine Druckform 01 
ausgebildet ist, mit einem Druckbild versehen Oder zumindest mit einem Druckbild 
versehbar ist Der Aufzug 01 besitzt zwei sich gegenuberliegende Enden 03; 04 
vorzugsweise jeweils mit abgewinkelten Einhangeschenkeln 13; 14, wobei die Enden 03; 
04 die Auflageflache 02 begrenzen und wobei sich die Einhangeschenkel 13; 14 jeweils 
vorzugsweise ganz Oder zumindest teilweise uber die Breite B des Aufeugs 01 erstrecken. 
Die Auflageflache 02 des Aufzugs 01 ist zumindest entlang der Lange L biegsam und bei 
einer Befestigung des Aufeugs 01 auf einer Mantelflache 07 eines Zylinders 06 einer 
Druckmaschine der Krummung des Zylinders 06 anpassbar (Fig. 2). Im montierten 
Zustand der Druckform verlauft die Lange L der Auflageflache 02 somit in Richtung des 
Umfangs des Zylinders 06, wohingegen sich die Breite B der Auflageflache 02 in axialer 
Richtung des Zylinders 06 erstreckt. In der Praxis variiert insbesondere das Mali fur die 
Breite B innerhalb bestimmter, vorgegebener Toleranzgrenzen, da die urspriingliche 
Breite B des Aufeugs 01 durch einen Beschnitt an zumindest einer der Langsseiten des 
Aufzugs 01 verringert wird, urn z. B. die Lage eines Druckbildes auf der Arbeitsflache des 
Aufzugs 01 auf ein bestimmtes AbstandsmafS zu zumindest einer der Langsseiten des 
Aufzugs 01 einzustellen. Die Toleranzgrenzen liegen dabei z. B. im Bereich von 
Bruchteilen eines Millimeter bis zu wenigen Millimeter. Somit kann sich die Breite B eines 
Aufzugs 01 von anderen gleichartigen auf demselben Zylinder 06 benutzten Aufzugen 01 
innerhalb der zulassigen Toleranzgrenzen unterscheiden. 

Wie in der Fig. 2 dargestellt, werden die Einhangeschenkel 13; 14 des Aufzugs 01 mittels 
einer Haltevorrichtung befestigt, wobei die Haltevorrichtung in einem Kanal 08 angeordnet 
ist, wobei sich der Kanal 08 i. d. R. in axialer Richtung zum Zylinder 06 erstreckt. Ein mit 
der Produktionsrichtung P des Zylinders 06 gleichgerichtetes Ende 03 des Aufzugs 01 
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wird als dessen vorlaufendes Ende 03 bezeichnet, wohingegen das gegenuberliegende 
Ende 04 das nachlaufende Ende 04 des Aufzugs 01 ist. Zumindest die Enden 03; 04 des 
Aufzug 01 rnit den daran angeformten Einhangeschenkeln 13; 14 bestehen aus einem 
starren, z. B. metallischen Werkstoff, z. B. aus einer Aluminiumlegierung. Ublicherweise 
betragt die Materialdicke D des Aufzugs 01 (Fig. 1) bzw. die Materialdicke D zumindest 
von den Einhangeschenkeln 13; 14 wenige zehntel Millimeter, z. B. 0,2 mm bis 0,4 mm, 
vorzugsweise 0,3 mm. Somit besteht der Aufzug 01 im Ganzen Oder zumindest an 
dessen Enden 03; 04 aus einem formstabilen Material, so dass die Enden 03; 04 durch 
eine Biegung gegen einen materialspezifischen Widerstand bleibend verformbar sind. 

Zumindest an einem Ende 03; 04 des Aufzugs 01 (Fig. 1), vorzugsweise jedoch an beiden 
Enden 03; 04 sind entlang einer Biegekante 11; 12 je ein abgekanteter Einhangeschenkel 
13; 14 ausgebildet, wobei die Einhangeschenkel 13; 14 in eine schmale, insbesondere 
schlitzformig ausgebildete Cffnung 09 des Kanal 08 des Zylinders 06 (Fig. 2) einfuhrbar 
und dort mittels einer Haltevorrichtung befestigbar sind. Beispielsweise ist bezogen auf 
die Lange L der ungewolbten, ebenen Auflageflache 02 des nicht montierten Aufzugs 01 
an dessen Ende 03 ein Einhangeschenkel 13 an der Biegekante 11 urn einen 
Offnungswinkel a1 bzw. an dessen Ende 04 ein Einhangeschenkel 14 an der Biegekante 
12 urn einen Offnungswinkel pi abgekantet (Fig. 1), wobei die Offnungswinkel <x1; p1 
i. d. R. zwischen 30° und 140° liegen. Wenn der Offnungswinkel a1 dem vorlaufenden 
Ende 03 des Aufzugs 01 zugeordnet ist, ist er vorzugsweise spitzwinklig ausgefuhrt, 
insbesondere betragt er 45°. Der Offnungswinkel p1 am nachlaufenden Ende 04 des 
Aufzugs 01 wird haufig vorzugsweise groSer als 80° Oder stumpfwinklig ausgebildet, 
insbesondere betragt er 85° Oder 135°. Der abgekantete Einhangeschenkel 13 am 
vorlaufenden Ende 03 weist eine Lange 113 auf, welche z. B. im Bereich von 4 mm bis 30 
mm liegt, insbesondere zwischen 4 mm und 15 mm. Der abgekantete Einhangeschenkel 
14 am nachlaufenden Ende 04 hat eine Lange 114, die z. B. 4 mm bis 30 mm betragt, 
insbesondere zwischen 8 mm und 12 mm, wobei eher das kurzere LangenmaR bevorzugt 
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wird, urn ein moglichst einfaches Herausnehmen der Einhangeschenkel 13; 14 aus der 
Offnung 09 des Kanals 08 zu gewahrieisten. 

Die Fig. 2 zeigt in einer vereinfachten Schnittdarstellung einen Zylinder 06 mit einer 
Mantelflache 07 und einem Kanal 08, der zur Mantelflache 07 eine schmale, 
schlitzformige Offnung 09 mit einer Schlitzweite S aufweist, wobei die Schlitzweite S 
weniger als 5 mm betragt und vorzugsweise im Bereich von 1 mm bis 3 mm liegt. Die 
Offnung 09 weist in Produktionsrichtung P des Zylinders 06 eine vordere Kante 16 und 
eine hintere Kante 17 auf. Zwischen der sich von der vorderen Kante 16 zum Kanal 08 hin 
erstreckenden Wandung 18 und einer gedachten, auf der Mantelflache 07 des Zylinders 
06 auf der Offnung 09 aufliegenden Tangente T1 ist ein spitzer Offnungswinkel a2 
ausgebildet, der zwischen 30° und 50°, vorzugsweise 45° betragt. Der abgekantete 
Einhangeschenkel 13 am vorlaufenden Ende 03 des Aufzugs 01 ist somit an dieser 
vorderen Kante 16 der Offnung 09 vorzugsweise formschlussig einhangbar, weil der 
Offnungswinkel a1 am vorlaufenden Ende 03 des Aufzugs 01 vorzugsweise dem 
Offnungswinkel cc2 angepasst ist. In gleicher Weise verhalt es sich am nachlaufenden 
Ende 04 des Aufzugs 01. Zwischen der sich von der hinteren Kante 17 zum Kanal 08 hin 
erstreckenden Wandung 19 und einer gedachten, auf der Mantelflache 07 des Zylinders 
06 auf der Offnung 09 aufliegenden Tangente T1 ist ein Offnungswinkel p2 ausgebildet, 
der entweder zwischen 80° und 95°, vorzugsweise 90°, oder aber zwischen 120° und 
150°, vorzugsweise 135° betragt Der abgekantete Einhangeschenkel 14 am 
nachlaufenden Ende 04 des Aufzugs 01 ist somit an dieser hinteren Kante 17 der Offnung 
09 vorzugsweise formschlussig einhangbar, weil der Offnungswinkel (31 am 
nachlaufenden Ende 04 des Aufzugs 01 zumindest annahernd dem Offnungswinkel p2 
angepasst ist. 

Im Kanal 08 sind z. B. zumindest ein vorzugsweise schwenkbar gelagertes Haltemittel 21 
und ein vorzugsweise vorgespanntes Federelement 22 angeordnet, wobei das 
Federelement 22 das Haltemittel 21 z. B. gegen den abgekanteten Einhangeschenkel 14 
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am nachlaufenden Ende 04 druckt, der an der Offnung 09 an ihrer hinteren Kante 17 
eingehangt ist t wodurch der Einhangeschenkel 14 am nachlaufende Ende 04 an der sich 
von der hinteren Kante 17 zum Kanal 08 hin erstreckenden Wandung 19 gehalten wird. 
Zum Losen der vom Haltemittel 21 ausgeiibten Pressung ist im Kanal 08 ein Stellmittel 23 
vorgesehen, welches bei seiner Betatigung das Haltemittel 21 gegen die Kraft des 
Federelements 22 schwenkt. Die Haltevorrichtung besteht demnach im Wesentlichen aus 
dem Haltemittel 21, dem Federelement 22 und dem Stellmittel 23. Das Haltemittel 21 ist 
durch das Stellmittel 23 vorzugsweise ferngesteuert betatigbar. 

Der beispielhaft beschriebene Zylinder 06 kann derart beschaffen sein, dass auf seiner 
Mantelflache 07 auch mehrere, vorzugsweise gleichartige Aufzuge 01 anordenbar sind. 
Wenn der Zylinder 06 als ein Formzylinder ausgestaltet ist, kann er in seiner axialen 
Richtung nebeneinander z. B. mit sechs plattenformigen Druckformen 01 belegbar sein. 
Auch kann vorgesehen sein, dass auf dem Zylinder 06 in Richtung seines Umfangs mehr 
als ein Aufzug 01 anbringbar ist. So konnen z. B. zwei axial zum Zylinder 06 verlaufende 
Kanale 08 mit zugeordneten Offnungen 09 vorgesehen sein, die am Umfang des 
Zylinders 06 urn 180° zueinander versetzt angeordnet sind. Bei dieser Belegung des 
Zylinders 06 mit zwei entlang seines Umfangs hintereinander angeordneten Aufzugen 01 
ist das vorlaufende Ende 03 des einen Aufzugs 01 in dem einen Kanal 08 befestigt, 
wohingegen das nachlaufende Ende 04 desselben Aufzugs 01 in dem anderen Kanal 08 
befestigt ist. Fur den Oder die ubrigen auf diesem Zylinder 06 angeordneten Aufzuge 01 
gilt entsprechendes. Auch konnen die in axialer Richtung des Zylinders 06 nebeneinander 
angeordneten Aufzuge 01 zueinander versetzt angeordnet sein, z. B. einzeln oder 
gruppenweise jeweils um eine halbe Lange L des Aufzugs 01, was jedoch bedingt, dass 
weitere Kanale 08 mit zugeordneten Offnungen 09 oder zumindest mit Teilstucken 
derselben in den Zylinder 06 eingebracht sind, die entlang des Umfangs des Zylinders 06 
zu den beiden vorgenannten Kanalen 08 und Offnungen 09 z. B. um 90° versetzt 
angeordnet sind. 
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lm Folgenden wird ein Verfahren zum Montieren eines biegsamen Aufzugs 01 auf einen 
Zylinder 06 einer Druckmaschine beschrieben, wobei der Aufzug 01 bezogen auf die 
Produktionsrichtung P des Zyiinders 06 ein vorlaufendes Ende 03 und ein nachlaufendes 
Ende 04 aufweist (Fig. 3). Zumindest am vorlaufenden Ende 03 des Aufzugs 01 ist ein 
Einhangeschenkel 13 ausgebildet, wobei dieser Einhangeschenkel 13 zur gestreckten 
Lange L des Aufzugs 01 mit einem Offnungswinkel a1 von maximal 90°, vorzugsweise 
45° abgekantet ist. Im Zylinder 06 sind mindestens eine vorzugsweise schlitzfdrmige 
Offnung 09 mit einer in Produktionsrichtung P des Zyiinders 06 ersten Kante 16 und einer 
zweiten Kante 17 vorgesehen, wobei die Kanten 16; 17 in axialer Richtung des Zyiinders 
06 vorzugsweise parallel zueinander verlaufen. Das Verfahren zeichnet sich dadurch aus, 
dass das vorlaufende Ende 03 des Aufzugs 01 vorzugsweise mittels einer vorzugsweise 
am nachlaufenden Ende 04 des Aufzugs 01 angreifenden Schubkraft dem Zylinder 06 
vorzugsweise tangential in dessen Produktionsrichtung P zugefuhrt und der 
Einhangeschenkel 13 am vorlaufenden Ende 03 hinter der zweiten Kante 17 der Offnung 
09 an den Zylinder 06 angestellt wird, sodass der am vorlaufenden Ende 03 ausgebildete 
Einhangeschenkel 13 bei einer Drehung des Zyiinders 06 in dessen Produktionsrichtung 
P infolge einer zumindest auf das vorlaufende Ende 03 wirkenden, zum Zylinder 06 
gerichteten Radialkraft FR in die Offnung 09 greift und sich an der ersten Kante 16 durch 
ein dortiges vorzugsweise formschlussiges Anlegen verhakt. Die den Aufzug 01 fordernde 
Schubkraft ist vorteilhafterweise eine in der Ebene des Aufzugs 01 in dessen 
Montagerichtung M wirkende Kraft. 

In dem Fall, dass der Aufzug 01 mit seinem am vorlaufenden Ende 03 ausgebildeten 
Einhangeschenkel 13 auf der Mantelflache 07 des Zyiinders 06 sich darauf abstutzend 
aufsteht, kann die Radialkraft FR die auf die Mantelflache 07 des Zyiinders 06 wirkende 
Gewichtskraft FG des Aufzugs 01 sein. In diesem Fall ist es vorteilhaft, den Aufzug 01 
horizontal vorzugsweise in seiner gestreckten Lange L geradlinig Oder zumindest ohne 
einer zum Zylinder 06 gerichteten Biegung an die obere HSIfte der Mantelflache 07 des 
Zyiinders 06 heranzufuhren und den Einhangeschenkel 13 am vorlaufenden Ende 03 des 
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Aufzugs 01 an einer Beriihrungsstelle 27 auf der Mantelflache 07 des Zylinders 06 
aufzustellen (Fig. 3). Sobald sich der Einhangeschenkel 13 und die Offnung 09 des 
Zylinders 06 gegenuberstehen, indem ein Abstand ap9 zwischen der Offnung 09 und der 
Beriihrungsstelle 27 aufgehoben wird, d. h. durch eine in Umfangsrichtung des Zylinders 
06 gerichtete Relativbewegung zwischen der Offnung 09 und der Beriihrungssteile 27 zu 
Null reduziert wird, fallt der Einhangeschenkel 13 am vorlaufenden Ende 03 des Aufzugs 
01 ganz uberwiegend, d. h. mit einem Anteil von uber 70 % der Summe aller am 
Einhangeschenkel 13 angreifenden Krafte, infolge seiner auf das vorlaufende Ende 03 
wirkenden Gewichtskraft FG zuverlassig in die Offnung 09 des Zylinders 06, ohne dass es 
einer die Elastizitat des Aufzugs 01 nutzenden Vorspannung des vorlaufenden Endes 03 
des Aufzugs 01 Oder weiterer Hilfsmittel wie ein Walzelement bedarf. 

Zusatzlich zur Nutzung der Gewichtskraft FG des Aufzugs 01 Oder altemativ dazu kann 
das vorlaufende Ende 03 des Aufzugs 01 elastisch vorgespannt werden (Fig. 4), sodass 
der am vorlaufenden Ende 03 ausgebildete Einhangeschenkel 13 infolge eines auf den 
Zylinder 06 gerichteten Ruckstellmoments MR in die Offnung 09 federt, sobald sich die 
Offnung 09 des Zylinders 06 und die Beruhrungslinie 27 des Einhangeschenkels 13 mit 
der Mantelflache 07 des Zylinders 06 infolge einer Relativbewegung zwischen dem 
Aufzug 01 und dem Zylinder 06, was insbesondere durch die Drehung des Zylinders 06 in 
Produktionsrichtung P erfolgt, unmittelbar gegenuberstehen. 

Das Ruckstellmoment MR resultiert daher, dass der Aufzug 01 aus einem elastisch 
verformbaren Werkstoff besteht und damit immanent eine elastisch federnde Eigenschaft 
besitzt, wobei diese Eigenschaft insofern genutzt wird, als das vorlaufende Ende 03 des 
Aufzugs 01 beim Heranfuhren an den Zylinder 06 z. B. uber eine vorzugsweise axial zum 
Zylinder 06 verlaufende, vom Zylinder 06 beabstandet angeordnete Kante 26 eines 
Abstutzelements 24 gefuhrt und dort derart gebogen wird, dass sich am vorlaufenden 
Ende 03 des Aufzugs 01 eine Biegespannung mit einer zum Zylinder 06 gerichteten 
Federkraft aufbaut (gestrichelte Darstellung des Aufzugs 01 in Fig. 4). Zumindest bis. das 
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uber die Kante 26 des Abstutzelements 24 gefuhrte vorlaufende Ende 03 des Aufzugs 01 
auf der Mantelflache 07 des Zylinders 06 aufsteht, wird der Aufzug 01 mit seinem 
nachlaufenden Ende 04 aus einer zum Zylinder 06 fixierten Raumrichtung zugefuhrt. Der 
Aufzug 01 ist demnach wahrend des Montagevorgangs durch die Beruhrungslinie 27 
seines am vorlaufenden Ende 03 angebrachten Einhangeschenkels 13 mit der 
Mantelflache 07 des Zylinders 06 sowie durch seine Abstutzung an der Kante 26 des 
Abstutzelements 24 und durch eine Lagefixierung 28 des nachlaufenden Endes 04 
stabilisiert. Das Abstutzelement 24 kann z. B. ein Walzelement 24 sein, das z. B. an den 
Zylinder 06 anstellbar ist. In diesem Fall ist das Abstutzelement 24 vorzugsweise nahe am 
Zylinder 06 angeordnet. Es kann jedoch auch zusatzlich zum Abstutzelement 24 ein 
anderes Walzelement 47 Oder 62 (Fig. 6 Oder 9) vorgesehen sein, auf das spater noch 
eingegangen wird, wobei das Abstutzelement 24 dann an anderer Stelle angeordnet sein 
kann und an den Zylinder 06 nicht anstellbar zu sein braucht. Die Aufgabe des 
Abstutzelements 24 kann sich dann z. B. darauf beschranken, im Aufzug 01 eine 
Biegespannung zu erzeugen. 

Das vorlaufende Ende 03 des Aufzugs 01 kann auch derart gegen den Zylinder 06 
herangefuhrt werden, dass sich dieses Ende 03 nach seiner Beruhrung mit der 
Mantelflache 07 des Zylinders 06 unter einem spitzen Winkel y mit einer gedachten, in 
einem Beruhrungspunkt 29 auf der Mantelflache 07 des Zylinders 06 aufliegenden 
zweiten Tangente 12 von der Mantelflache 07 des Zylinders 06 abwendet (Darstellung 
des Aufzugs 01 in Fig. 4 mit durchgezogener Linie). Die derart durchgefuhrte Biegung des 
vorlaufenden Endes 03 des Aufzugs 01 soil jedoch nur so stark sein, dass der dort 
angebrachte Einhangeschenkel 13 noch sicher an der Mantelflache 07 des Zylinders 06 
anliegt. Zur Unterstutzung des sicheren Anliegens des Einhangeschenkels 13 an der 
Mantelflache 07 des Zylinders 06 kann z. B. das Abstutzelement 24 an den Aufzug 01 
angestellt werden, wodurch der Aufzug 01 mit seinem vorlaufenden Ende 03 nahe an der 
Mantelflache 07 des Zylinders 06 gehalten wird. 
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Wahrend einer Relativbewegung zwischen dem Zylinder 06 und dem Aufzug 01, 
vorzugsweise wahrend der Drehung des Zylinders 06 in dessen Produktionsrichtung P, 
aber auch ebenso gut wahrend einer geeigneten Bewegung des Aufzugs 01, z. B. 
entgegen der Produktionsrichtung P des Zylinders 06, hakt der Einhangeschenkel 13 am 
vorlaufenden Ende 03 des Aufzugs 01 an der ersten Kante 16 der Offnung 09 ein. Ein an 
den Zylinder 06 angestelltes Walzelement 24 kann dabei das Montieren des Aufzugs 01 
auf den Zylinder 06 unterstutzen, indem das Walzelement 24 den Aufzug 01 auf den 
Zylinder 06 aufrollt. Am nachlaufenden Ende 04 des Aufzugs 01 ist z. B. ein 
Einhangeschenkel 14 ausgebildet, wobei dieser Einhangeschenkel 14 vom Walzelement 
24 im Zuge des Aufrollens des Aufzugs 01 auf den Zylinder 06 in die Offnung 09 des 
Zylinders 06 gedruckt wird. 

Eine Vorrichtung zur Durchfuhrung des vorgenannten Verfahrens soil nun am Beispiel 
einer Akzidenz-Rollen-Offsetdruckmaschine mitz. B. einem stehenden Gummi-gegen- 
Gummidruckwerk in 4-Zylinder-Bauweise mit waagerechter Fuhrung eines Bedruckstoffes 
46, vorzugsweise einer Papierbahn 46 erlautert werden (Fig ; 5). In diesem Beispiel sind 
demnach im Druckwerk ein erstes, unterhalb der Papierbahn 46 angeordnetes Paar von 
aufeinander abrollenden Zylindern 31; 32 bestehend aus einem Formzylinder 31 und 
einem Gummituchzylinder 32 und ein zweites, oberhalb der Papierbahn 46 angeordnetes 
Paar von aufeinander abrollenden Zylindern 33; 34 bestehend aus einem Formzylinder 33 
und einem Gummituchzylinder 34 vorgesehen, wobei die Papierbahn 46 zwischen den 
beiden gegeneinander angestellten Gummituchzylindern 32; 34 hindurchgefuhrt ist. In der 
Druckmaschine sind vorzugsweise mehrere, z. B. funf Oder sechs Druckstellen an jeder 
Seite der Papierbahn 46 fur unterschiedliche Druckfarben vorgesehen, indem in 
Laufrichtung der Papierbahn 46 mehrere Druckwerke hintereinander angeordnet sind. Es 
konnen damit insbesondere mehr Formzylinder 31; 33 Oder sogar mehr ganze 
Druckwerke vorgesehen sein, als fur die Produktion im Vierfarbendruck erforderlich sind, 
sodass an dem in der laufenden Produktion nicht beteiligten Formzylinder 31; 33 oder an 
einem oder mehreren Formzylindern 31; 33 im nicht beteiligten Druckwerk ein Wechsel 
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mindestens einer Druckform 36; 37 vorgenommen werden kann. Dabei ist der betreffende 
Formzylinder 31; 33 von seinem zugehorigen Gummituchzylinder 32; 34 abgestellt, d. h. 
der Formzylinder 31; 33 steht mit dem zugehorigen Gummituchzylinder 32; 34 in keinem 
Beruhrungskontakt, sondern beide Zylinder 31 ; 32; 33; 34 sind z. B. durch eine Schwenk- 
oder Fahrbewegung derart weit voneinander getrennt, dass der Wechsel einer Druckform 
36; 37 am Formzylinder 31 ; 33 ungehindert moglich ist. Alternativ oder zusatzlich kann 
der Gummituchzylinder 32; 34, der mit dem Formzylinder 31 ; 33 mit der zu wechselnden 
Druckform 36; 37 zusammenwirkt, von der Papierbahn 46 abgestellt, d. h. aus dem 
Beruhrungskontakt gebracht sein. Ein gesamtes Druckwerk kann dadurch in einen an der 
laufenden Produktion unbeteiligten Betriebszustand versetzt werden, indem die 
Gummituchzylinder 32; 34, zwischen denen die Papierbahn 46 gefuhrt ist, derart 
voneinander abgestellt werden, sodass sich die Papierbahn 46 ohne eine Beruhrung der 
Gummituchzylinder 32; 34 zwischen diesen hindurchbewegen kann. 

Im Folgenden wird der Einfachheit halber und ohne Einschrankung der Erfindung davon 
ausgegangen, dass zumindest die Formzylinder 31; 33 in ihren Abmessungen und in ihrer 
Bauart gleich sind. Den Formzylinder 31; 33 und den Gummituchzylindern 32; 34 sind 
vorzugsweise Einzelantriebe zugeordnet. Beim Wechseln einer Druckform 36; 37 ist die 
Drehzahl des betreffenden Formzylinders 31; 33 gegenuber den sich in Produktion 
befindenden Formzylindern 31; 33 stark herabgesetzt, sodass sich der betreffende 
Formzylinders 31; 33 nur sehr langsam dreht. Die Drehzahl des betreffenden 
Formzylinders 31; 33 kann aber auch bis zum Stillstand reduziert sein. 

Der Formzylinder 31 ist mit einer Druckform 36 und der Formzylinder 33 mit einer 
Druckform 37 belegbar, wobei die Druckformen 36; 37 z. B. eine dem Umfang der 
Formzylinder 31; 33 entsprechende Lange L und eine der Lange des jeweiligen Ballens 
der Formzylinder 31; 33 entsprechende Breite B aufweisen. Dabei konnen die 
Druckformen 36; 37 bezogen auf ihre Breite B z. B. nebeneinander vier oder sechs 
Druckseiten und bezogen auf ihre Lange L hintereinander zwei Druckseiten, mithin also 
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insgesamt acht Oder zwolf Druckseiten aufweisen. Wie bereits in den Fig. 1 und 2 
dargestellt, weisen die Druckformen 36; 37 an ihren auf die Lange L bezogenen 
stirnseitigen Enden abgekantete Einhangeschenkel 13; 14 auf, mit denen die 
Druckformen 36; 37 auf dem jeweiligen Formzylinder 31; 33 befestigt werden, indem die 
Einhangeschenkel 13; 14 in eine in die Mantelflache der Formzylinder 31; 33 
eingebrachte, in axialer Richtung zum Formzylinder 31; 33 verlaufende schlitzformige 
Offnung 09 eingefiihrt und dort gegebenenfalls mit einer im Formzylinder 31; 33 
vorzugsweise in einem Kanal angeordneten Haltevorrichtung gehalten werden. Am 
vorlaufenden Ende 03 der Druckform 36; 37 betragt der Offnungswinkel <x1 zwischen dem 
abgekanteten Einhangeschenkel 13 und der gestreckten Lange Lder Druckform 36; 37 
vorzugsweise 45°. Am nachlaufenden Ende 04 der Druckform 36; 37 betragt der 
Offnungswinkel pi zwischen dem abgekanteten Einhangeschenkel 14 und der 
gestreckten Lange L der Druckform 36; 37 vorzugsweise 90°. Die Schlitzweite S der in 
den Formzylinder 31; 33 eingebrachten Offnung 09 betragt vorzugsweise 1 mm bis 3 mm. 

In einer bevorzugten Ausgestaltung der Druckmaschine ist vorgesehen, dass an den 
Formzylindern 31; 33 ein Wechsel einer Oder mehrerer Druckformen 36; 37 bei laufender 
Papierbahn 46 von einem der Druckmaschine zugeordneten Leitstand ferngesteuert 
vorgenommen werden kann. Insbesondere soil eine einer bestimmten Druckfarbe, z. B. 
Schwarz zugeordnete Druckform 36; 37 austauschbar sein, ohne den Druckvorgang als 
Ganzes anhalten zu mussen. Zur Losung dieser Aufgabe sind z. B. fur den Formzylinder 
31 ein erstes, unterhalb der Papierbahn 46 angeordnetes Druckformmagazin 38 und fur 
den Formzylinder 33 ein zweltes, oberhalb der Papierbahn 46 angeordnetes 
Druckformmagazin 39 vorgesehen, wobei jedes Druckformmagazin 38; 39 jeweils 
mindestens einen Schacht 41; 42 zur Aufnahme einer von dem jeweiligen Formzylinder 
31; 33 abzunehmenden, gebrauchten Druckform 36; 37 und mindestens einen Schacht 
43; 44 zur Aufnahme einer auf dem jeweiligen Formzylinder 31; 33 zu montierenden, 
neuen Druckform 36; 37 aufweist. Wahrend das dem jeweiligen Formzylinder 31; 33 
zugeordnete Druckformmagazin 38; 39 z. B. durch eine Schwenkbewegung an den 
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jeweiligen Formzylinder 31; 33 zum Wechseln einer Druckform 36; 37 angestellt ist, sind 
z. B. der erste Formzylinder 31 und der zweite Formzylinder 33 von ihrem jeweiligen in 
Wirkverbindung stehenden Gummituchzylinder 32; 34 abgestellt. Es konnen jedoch auch 
alternativ Oder zusatzlich zu den Formzylindern 31 ; 33 die Gummituchzylinder 32; 34 von 
der Papierbahn 46 abgestellt sein. In jedem Fall ist beim Wechsel einer oder mehrerer 
Druckformen 36; 37 der betreffende Formzylinder 31; 33 von der Papierbahn 46 
entkoppelt, wahrend im Druckwerk das andere Paar von Zylindern 32; 34 in Produktion 
verbleiben kann. 

In den Druckformmagazinen 38; 39 sind die Schachte 41; 43 bzw. 42; 44 zur Aufnahme 
einer gebrauchten bzw. neuen Druckform 36; 37 jeweils vorteilhafterweise parallel 
zueinander angeordnet, d. h. sie befinden sich i. d. R. ubereinander geschichtet. Dabei 
kann z. B. eine Trennwand 84 im jeweiligen Druckformmagazin 38; 39 die Schachte 41; 
43 bzw. 42; 44 voneinander trennen (Fig. 5). Um auch bei laufender Papierbahn 46 einen 
guten Zugang zu den Schachten 41; 43 bzw. 42; 44 zu ermoglichen, z. B. zur Entnahme 
einer gebrauchten Druckform 36; 37 aus den Schachten 41; 42 oder zur Bereitstellung 
einer neuen Druckform 36; 37 in den Schachten 43; 44, sind diese Schachte 41; 43 bzw. 
42; 44 bezogen auf die Laufrichtung der Papierbahn 46 von einer zur Papierbahn 46 
parallel verlaufenden Seite der Druckformmagazine 38; 39 zuganglich. Die 
Druckformmagazine 38; 39 erstrecken sich jeweils vorzugsweise uber die Lange des 
Ballens der Formzylinder 31; 33, zumindest aber uber die Breite B der Druckform 36; 37, 
und vermogen in ihren jeweiligen Schachten 41; 43 bzw. 42; 44 eine Druckform 36; 37 
vorzugsweise vollstandig, d. h. ihrer Lange L nach aufzunehmen. Die Schachte 41; 43 
bzw. 42; 44 befinden sich vorzugsweise in einem Gehause, wobei das Gehause eine 
Offnung o38; o39 aufweist, die parallel zum Ballen des jeweiligen Formzylinders 31; 33 
ausrichtbar und durch die eine Druckform 36; 37 dem Formzylinder 31 ; 33 zufuhrbar Oder 
von diesem in den Schacht 41; 43 einfuhrbar ist. Zu diesem Zweck werden die Offnungen 
o38; o39 der Druckformmagazine 38; 39 bezogen auf die jeweilige Offnung 09 in den 
Formzylindern 31; 33 in einem deutlich geringeren Abstand a38; a39 an die Formzylinder 
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31; 33 herangefuhrt, als die Lange L der Druckformen 36; 37 betragt. Vorteilhaft sind 
Abstande a38; a39 zwischen 2% und maximal 50 % der Lange L der Druckformen 36; 37, 
insbesondere kurze Abstande a38; a39 bis 10 % der Lange L. Es ist vorteilhaft, zumindest 
das oberhalb der Papierbahn 46 angeordnete Druckformmagazin 39 beweglich 
anzuordnen, sodass es aus einer vorzugsweise oberhalb des Druckwerks befindlichen 
Ruheposition an den Formzylinder 33 in eine Arbeitsposition z. B. herangefahren Oder 
herangeschwenkt werden kann. Durch die bewegliche Anordnung der 
Druckformmagazine 38; 39 ergibt sich eine bessere Zuganglichkeit zum Druckwerk z. B. 
zur Durchfuhrung von dort erforderlichen Arbeiten, z. B. Wartungsarbeiten. 

Ein beweglich angeordnetes Druckformmagazin 38; 39 ist in seiner Arbeitsposition vor 
einem Formzylinder 31; 33 in seinem Abstand a38; a39 und seiner Ausrichtung zum 
Formzylinder 31; 33 durch eine Arretierung 83 fixierbar (Fig. 5). Die Arretierung 83 kann 
z. B. durch einen Kegelbolzen 83 erfolgen, der z. B. mit Bezug auf den Formzylinder 31; 
33 ortsfest ist und in eine Offnung im Gehause des Druckformmagazins 38; 39 eingreift 
und ein an den Formzylinder 31; 33 z. B. herangeschwenktes Druckformmagazin 38; 39 
mit seinen Offnungen o38; o39 bezuglich des Ballens des Formzylinders 31; 33 zentriert. 
Der Kegelbolzen 83 ist dabei vorzugsweise derart gestaltet, dass wahrend seines Eingriffs 
in das Gehause des Druckformmagazins 38; 39 eine selbsthemmende Wirkung nicht 
eintritt, sondern seine Anschragung nur zur Positionierung des Druckformmagazins 38; 39 
genutzt wird. Es ist vorteilhaft, den Formzylinder 31; 33 seitenregistermaliig in eine 
vordefinierte Position relativ zum Druckformmagazin 38; 39 zu bringen, ihn z. B. bezuglich 
des Seitenregisters zu nullen, bevor es zu einem Austausch einer Druckform 36; 37 
zwischen dem Formzylinder 31; 33 und dem Druckformmagazin 38; 39 kommt. Alternativ 
zur Einstellung des Formzylinders 31 ; 33 kann auch das Druckformmagazin 38; 39 seitlich 
relativ zum Formzylinder 31; 33 in eine vordefinierte Position gebracht werden, damit der 
Austausch einer Druckform 36; 37 zwischen dem Druckformmagazin 38; 39 und dem 
Formzylinder 31; 33 zielgerichtet und ohne seitlichen Versatz erfolgen kann. Das 
Druckformmagazin 38; 39 kann z. B. dadurch in eine vordefinierte Position seitlich relativ 
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zum Formzylinder31; 33 gebracht werden, indem das Druckformmagazin 38; 39 seitlich 
spielfrei gestellt wird, was dadurch erfolgen kann, dass das Druckformmagazin 38; 39 
vorzugsweise zumindest mit einem zum Formzylinder 31; 33 gerichteten vorderen Bereich 
in einen sich axial zum Formzylinder 31; 33 erstreckenden Spalt eingefuhrt wird, wobei 
der Spalt zum Gestell der Druckmaschine ortsfeste Seitenbegrenzungen aufweist. 

Ohne die Erfindung darauf zu beschranken, wird im Folgenden davon ausgegangen, dass 
das zweite, oberhalb der Papierbahn 46 angeordnete, an den Formzylinder 33 anstellbare 
Druckformmagazin 39 zwei parallel ubereinander angeordnete Schachte 42; 44 aufweist, 
namlich einen unteren Schacht 42 zur Aufnahme einer abzunehmenden Druckform 37 
und einen oberen Schacht 44 zur Bereitstellung einer neuen Druckform 37. Beide 
Schachte 42; 44 sind im Druckformmagazin 39 nur gering voneinander beabstandet. Es 
ist vorzugsweise vorgesehen, dass die Druckform 37, die sich in dem einen Schacht 42 
befindet, von einer in dem anderen Schacht 44 befindlichen Druckform 37 desselben 
Druckformmagazins 39 z. B. 30 bis 40 mm beabstandet ist, vorzugsweise weniger, 
wodurch eine sehr flache Bauweise des Druckformmagazins 39 erreicht wird, was sehr ' 
vorteilhaft ist 

Zum Abnehmen einer gebrauchten Druckform 37 wird das Druckformmagazin 39 derart 
vor den Formzylinder 33 geschwenkt und dort fixiert, dass zumindest der Eingangsbereich 
des Schachtes 42 zur Aufnahme der abzunehmenden Druckform 37 vorzugsweise 
tangential auf die Mantelflache des Formzylinders 33 gerichtet ist. Der Formzylinder 33 
wird soweit gedreht, bis eine gedachte, auf der schlitzformigen Offnung 09 des 
Formzylinders 33 aufliegende Tangente T1 entweder mit dem Schacht 42 zur Aufnahme 
der abzunehmenden Druckform 37 fluchtet Oder zumindest parallel zu diesem Schacht 42 
verlauft. Solange keine Mittel des Druckformmagazins 39 an der Druckform 37 schiebend 
Oder ziehend angreifen, fordert allein der sich drehende Formzylinder 33 die 
abzunehmende Druckform 37 in das Druckformmagazin 39. Der gesamte Vorgang des 
Abnehmens einer gebrauchten Druckform 37 vom Formzylinder 33 kann ebenso wie die 
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Montage einer neuen bereitgestellten Druckform 37 dabei vorteilhafterweise durch eine 
vorzugsweise elektrische zentrale Steuerung gesteuert sein, vorzugsweise von einem der 
Druckmaschine zugeordneten Leitstand ferngesteuert sein. 

Vorzugsweise zu Beginn des Verfahrens zur Abnahme einer gebrauchten Druckform 37 
vom Formzylinder 33 oder zumindest sobald das nachlaufende Ende 04 der Druckform 37 
die Offnung o39 des Druckformmagazins 39 erreicht hat, wird, insbesondere wenn der 
Gummituchzylinder 34 vom Formzylinder 33 abgestellt ist, in Produktionsrichtung P des 
Formzylinders 33 beabstandet von seiner Offnung 09 vorzugsweise ein Walzelement 47, 
welches z. B. aus mehreren in axialer Richtung nebeneinander angeordneten Rollen 
bestehen kann, an den Formzylinder 33 angestellt, sodass die Druckform 37 unweit ihres 
nachlaufenden Endes 04 an den Formzylinder 33 angedruckt wird. Die Haltevorrichtung 
im Formzylinder 33 gibt das nachlaufende Ende 04 der Druckform 37 frei und dieses 
Ende 04 federt aufgrund der Elastizitat der Druckform 37 aus der Offnung 09 heraus. Das 
vorlaufende Ende 03 der Druckform 37 liegt zu diesem Zeitpunkt noch vorzugsweise 
formschlussig an der in Produktionsrichtung P des Formzylinders 33 vorderen Kante 16 
der Offnung 09 an. 

Als nachstes dreht der Formzylinder 33 soweit entgegen seiner Produktionsrichtung P, bis 
das nachlaufende Ende 04 der Druckform 37 in den Schacht 42 zur Aufnahme der 
abzunehmenden Druckform 37 eingefuhrt und dort an einem Halteelement 48 
formschlussig verrastet, vorzugsweise durch ein vollflachiges Anliegen des abgekanteten 
Einhangeschenkels 14 am Halteelement 48, wobei das Halteelement 48 z. B. als eine 
Sperrklinke 48 ausgebildet ist (Fig. 6). Das Halteelement 48, d. h. die Sperrklinke 48 hakt 
somit am abgekanteten Einhangeschenkel 14 am nachlaufenden Ende 04 der Druckform 
37 ein. Das Halteelement 48 ist mit einer ersten, dem Schacht 42 zur Aufnahme der 
abzunehmenden Druckform 37 zugeordneten Fordereinrichtung 49 verbunden, 
vorzugsweise einem parallel zum Schacht 42 angeordneten, z. B. pneumatischen 
Linearantrieb, und zieht eine eingehakte Druckform 37 in den Schacht 42 hinein. 
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In einer bevorzugten Ausfuhrung weist die erste Fordereinrichtung 49 einen Schlitten 51 
auf, an dem das Halteelement 48 z. B. durch ein Gelenk schwenkbar angebracht ist (Fig. 
6). Der Formzylinder 33 schiebt wahrend seiner Drehung entgegen seiner 
Produktionsrichtung P das nachlaufende Ende 04 der Druckform 37 in den Schacht 42 zur 
Aufnahme der abzunehmenden Druckform 37, wobei der an diesem Ende 04 abgekantete 
Einhangeschenkel 14 gegen einen z. B. am Schlitten 51 angeformten Oder dort 
angebrachten Anschlag 52 stolit. Der Anschlag 52 ist im Schacht 42 derart positioniert, 
dass durch den StofX des nachlaufenden Endes 04 der Druckform 37 am Anschlag 52 das 
vorlaufende Ende 03 der Druckform 37 aus der Offnung 09 im Formzylinder 33 gestolien 
wird. Der Anschlag 52 ist mithin von der Offnung 09 im Formzylinder 33 zunachst in einer 
Entfernung angeordnet, dass eine vom Formzylinder 33 abzunehmende Druckform 37, 
kurz bevor sie ihrer Lange L nach vollstandig vom Formzylinder 33 abgenommen ist, mit 
ihrem Einhangeschenkel 14 am nachlaufenden Ende 04 an den Anschlag 52 stolit und 
den an der vorderen Kante 16 der Offnung 09 vorzugsweise durch einen Formschluss 
und nicht durch ein Haltemittel 21 gehaltenen Einhangeschenkel 13 am vorlaufenden 
Ende 03 durch einen ubertragenen Impuls und ohne Nutzung der Elastizitat des 
vorlaufenden Endes 03 aus der Offnung 09 lost. Das formschlussige Anliegen des 
Einhangeschenkels 13 wird also durch einen kurzen entlang der Lange L der Druckform 
37 wirkenden Ruck beendet. 

Es kann vorgesehen sein, dass das Halteelement 48 am nachlaufenden Ende 04 der 
Druckform 37 mit dem StoS am Anschlag 52 verrastet. Das Halteelement 48 kann z. B. 
keilformig ausgebildet und mit der Keilspitze zur Offnung des Schachtes 42 gerichtet sein, 
sodass das nachlaufende Ende 04 der Druckform 37 wahrend der Forderbewegung durch 
den Formzylinder 33 das Halteelement 48 gegen eine auf die Druckform 37 wirkende 
Kraft, z. B. die Gewichtskraft des Halteelements 48 Oder eine mit dem Halteelement 48 in 
Wirkverbindung stehende Federkraft, zunachst anhebt, bis der abgekantete 
Einhangeschenkel 14 am nachlaufenden Ende 04 hinter das Halteelement 48 greift, 
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wonach sich das Halteelement 48 wieder in seine Ausgangsposition absenkt. Es kann 
vorgesehen sein, dass der Stoli des nachlaufenden Endes 04 der Druckform 37 mit dem 
Anschlag 52 ein Steuersignal auslost, mit dem der Schlitten 51 der ersten 
Fordereinrichtung 49 in Bewegung gesetzt wird, um die Druckform 37 vollstandig in den 
Schacht 42 zu fordern. Danach ist die gebrauchte Druckform 37 seitlich aus dem Schacht 
42 entnehmbar. Das Entnehmen kann dadurch erleichtert werden, dass vorzugsweise im 
Druckformmagazin 39 ein Auswerfer 86 vorgesehen ist, der die gebrauchte Druckform 37 
zumindest soweit seitlich aus dem Schacht 42 befordert, dass die Druckform 37 greifbar 
ist, sodass kein Griff in den Schacht 42 erforderlich ist. 

Zwischenzeitlich ist das an den Formzyiinder 33 angestellte Walzelement 47 wieder vom 
Formzylinder 33 abgestellt worden, vorzugsweise unmittelbar bevor das vorlaufende Ende 
03 der Druckform 37 aus der Offnung 09 im Formzylinder 33 gestoRen wird. Das 
Walzelement 47 war derart kraftschlussig an den Formzylinder 33 angestellt, dass es 
wahrend der Drehung des Formzylinders 33 das Fordern der Druckform 37 unterstutzte. 
Der Schlitten 51 der ersten Fordereinrichtung 49 kann z. B. in seitlich angebrachten 
Schienen oder in Kugelbiichsen gefuhrt sein. Es ist vorteilhaft, nahe am Formzylinder 33 
vor der auf den Formzylinder 33 richtbaren Offnung des Druckformmagazins 39 ein 
gelenkig gelagertes, vorzugsweise schwenkbares Leitblech 53 anzuordnen (Fig. 5), mit 
dem ein aus der Offnung 09 im Formzylinder 33 gelostes nachlaufendes Ende 04 der 
Druckform 37 zielgerichtet zum Schacht 42 zur Aufnahme der abzunehmenden Druckform 
37 geleitet wird. Insbesondere wird mit dem Leitblech 53 fur eine vom Formzylinder 33 
abzunehmende Druckform 37 ein irrtumlicher Zugang zum Schacht 44 versperrt, in dem 
eine neue Druckform 37 bereitstellbar ist. 

Zur Vorbereitung einer Montage einer neuen Druckform 37 auf dem Formzylinder 33 wird 
die zu montierende Druckform 37 vorzugsweise von einer wahrend des Druckvorgangs 
gut zuganglichen Seite in den oberen Schacht 44 des Druckformmagazins 39 gesteckt. 
Danach kann die Montage der neuen Druckform 37 auf dem Formzylinder 33, der fur 
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diese Druckform 37 frei, d. h. unbelegt sein muss, von einer der Druckmaschine 
zugeordneten elektrischen Steuerung, vorzugsweise einem Leitstand in Gang gesetzt 
werden. Vorzugsweise ausgelost von einem vom Leitstand abgesetzten Steuersignal wird 
eine zweite, dem oberen Schacht 44 zur Bereitstellung der neuen Druckform 37 
zugeordnete Fordereinrichtung 54 in Bewegung gesetzt, urn die neue Druckform 37 aus 
dem Schacht 44 des Druckformmagazins 39 in Richtung des Formzylinders 33 
vorzuschieben (Fig. 7). Die zweite Fordereinrichtung 54 kann z. B. ein pneumatischer 
Linearantrieb sein, der insbesondere fur eine hangend im Schacht 44 angeordnete 
Druckform 37, wie es in dem oberhalb der Papierbahn 46 angeordneten 
Druckformmagazin 39 der Fall ist, vorteilhafterweise ais ein Schragaufzug ausgebildet ist, 
was bedeutet, dass die zweite Fordereinrichtung 54 einen Schlitten 56 z. B. mit einer Nut 

57 aufweist, in die der abgekantete Einhangeschenkel 14 am nachlaufenden Ende 04 der 
neuen Druckform 37 vorzugsweise beim Einstecken dieser Druckform 37 in den Schacht 
44 des Druckformmagazins 39 eingreift, wobei sich der Schlitten 56 beim Hinausschieben 
der Druckform 37 aus dem Schacht 44 jedoch nicht parallel zur Druckform 37 bewegt, 
sondem sich beim Vorschub immer weiter von der Druckform 37 entfernt, sodass der 
abgekantete Einhangeschenkel 14 am nachlaufenden Ende 04 der neuen Druckform 37 
von der Nut 57 frei gegeben wird, wahrend der Schlitten 56 die Druckform 37 aus dem 
Schacht 44 hinausbefordert. So kann die zweite Fordereinrichtung 54 mit ihrer 
Forderrichtung zur Druckform 37 einem Offnungswinkel von unter 30°, vorzugsweise von 
15° bis 20° bilden. Dieser gewahlte Offnungswinkel ist dann wahrend des Forderns fest 
und nicht veranderlich. Das Fordern der Druckform 37 kann durch einen am Schlitten 56 
angeformten oder dort angebrachten Anschlag 58 unterstutzt werden, wobei der Anschlag 

58 schiebend gegen den Einhangeschenkel 14 des nachlaufenden Endes 04 der neuen 
Druckform 37 wirkt 

Durch die zweite Fordereinrichtung 54 wird die neue Druckform 37 mit ihrem vorlaufenden 
Ende 03 vorzugsweise tangential gegen den Formzylinder 33 geschoben, bis der an 
diesem vorlaufenden Ende 03 abgekantete Einhangeschenkel auf der Mantelflache des 
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Formzylinders 33 aufsteht Wahrend des Hinausbeforderns der Druckform 37 aus dem 
Schacht 44 in ihrer Montagerichtung M wird die Druckform 37 durch einen Schieber 59 
Oder durch" mindestens einen seitlich im Schacht 44 angeordneten, gelenkig gelagerten, 
insbesondere schwenkbaren Hebel 59 gegen einen dem Schieber 59 Oder Hebel 59 
gegenuber liegend angeordneten, im Schacht 44 ortsfesten, ein- Oder mehrteiligen, 
unverformbaren, seitlichen Anschlag 61 gefuhrt, sodass die Druckform 37 in ihrer 
Montagerichtung M und damit auch in axialer Richtung zum Formzylinder 33 definiert 
ausgerichtet wird (Fig. 8). Es konnen im Schacht 44 auch mehrere Schieber 59 oder 
Hebel 59 vorgesehen sein, was insbesondere bei Druckformen 37 groBer Lange L 
vorteilhaft sein kann. Auch der Formzylinder 33 wird vorteilhafterweise 
seitenregistermaliig in eine vordefinierte Position gebracht, indem er z. B. bezuglich des 
Seitenregisters genultt wird, bevor die neue Druckform 37 auf ihm aufgebracht wird. Die 
Schwenkachse der Hebel 59 ist vorzugsweise lotrecht zur Auflageflache 02 der Druckform 
37 angeordnet. Der mindestens eine Hebel 59 greift vorzugsweise intermittierend seitlich 
an der Druckform 37 an, wobei die Anstellung des Hebels 59 z. B. durch ein Stellmittel, 
insbesondere durch ein pneumatisch betatigtes Stellmittel vorzugsweise gegen die Kraft 
einer Feder erfolgt. Der Hebel 59 wird bei seiner Anstellung vorteilhafterweise impulsartig 
ausgelenkt, sodass er der Druckform 37 nur einen kurzzeitig einwirkenden Schub verleiht, 
dass aber die Druckform 37 ansonsten z. B. in ihrer Montagerichtung M ungehindert 
bewegt werden kann. Da der Hebel 59 nur kurzzeitig auf die Druckform 37 einwirkt, kann 
die Druckform 37 im Bedarfsfall auch wieder in den Schacht 44 hineingefordert werden, 
ohne dass der Hebel 59 eine Bewegung der Druckform 37 entgegen ihrer 
Montagerichtung M behindern wiirde. Der Schieber 59 oder Hebel 59 wird zum Zweck 
des Ausrichtens der Druckform 37 vorzugsweise dann aktiviert, wenn die Druckform 37 
aus dem Schacht 44 hinausbefordert wird. Sofern ein weiterer Anschlag 63 in 
Montagerichtung M der Druckform 37 vorgesehen ist, kann der Hebel 59 dann die 
Druckform 37 seitlich andriicken und in axialer Richtung zum Formzylinder 33 ausrichten, 
wahrend die Druckform 37 an dem weiteren Anschlag 63 ansteht. Mit einem 
vorzugsweise durch ein pneumatisch betatigtes Stellmittel seitlich gegen eine Druckform 
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37 mit einer innerhalb bestimmter Toleranzgrenzen variabler Breite B ausgelenkten Hebel 
59 wird ungeachtet des tatsachlichen BreitenmafJes der Druckform 37 stets die 
betragsmaftig gleiche Kraft an die Druckform 37 angestellt. 

Noch bevor das vorlaufende Ende 03 der Druckform 37 den Formzylinder 33 erreicht, wird 
ein Walzelement 62 an den Formzylinder 33 angestellt und ein Anschlag 63 nahe an den 
Formzylinder 33 herangefuhrt (Fig. 9). Das Walzelement 62 kann aus mehreren in axialer 
Richtung nebeneinander angeordneten Rollen bestehen. Der Anschlag 63, der ebenfalls 
aus mehreren in axialer Richtung nebeneinander angeordneten Segmenten bestehen 
kann, ist in Montagerichtung M der Druckform 37 vor dem Walzelement 62 Oder neben 
dem Walzelement 62 angeordnet. Der Anschlag 63 weist eine dem Formzylinder 33 
zugewandte Schrage 64 auf, deren fiktive geradlinige Verlangerung die Mantelflache in 
einem Schnittpunkt C schneidet. Im Schnittpunkt C liegt auf der Mantelflache des 
Formzylinders 33 eine gedachte dritte Tangente T3 auf, mit der die Schrage 64 bzw. 
deren fiktive Verlangerung einen spitzen Winkel 8 bildet, der in Richtung der an den 
Formzylinder 33 herangefuhrten Druckform 37 geoffnet ist. Der Anschlag 63 kann z. B. als 
ein Keil ausgebildet sein, der mit einem Trager fur das Walzelement 62 fest verbunden ist. 
Das vorlaufende Ende 03 der an den Formzylinder 33 herangefuhrten neuen Druckform 
37 stoSt an der Schragen 64 des Anschlags 63 an, wodurch die Druckform 37 zum 
Formzylinder 33 ausgerichtet wird. Die zuvor beschriebene Ausrichtung der Druckform 37 
mit den Hebeln 59 kann ebenso erst am Ende des Hinausbeforderns der Druckform 37 
aus dem Schacht 44 erfolgen, wenn das vorlaufende Ende 03 der Druckform 37 bereits 
am Anschlag 63 anliegt. 

Das vorlaufende Ende 03 der an den Formzylinder 33 herangefuhrten neuen Druckform 
37 wird derart der Mantelflache des Formzylinders 33 zugefuhrt, dass der am 
vorlaufenden Ende 03 abgekantete Einhangeschenkel 13 angedriickt auf der 
Mantelflache des Formzylinders 33 aufsteht. Der Offnungswinkel a1 zwischen dem 
abgekanteten Einhangeschenkel 13 und der gestreckten Lange L der Druckform 37 kann 
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sich durch den durch den Anschlag 63 auf das vorlaufende Ende 03 der Druckform 37 in 
Richtung des Formzylinders 33 ausgeubten Druck geringfugig verringern. Da der mit dem 
Offnungswinkel a1 von vorzugsweise 45° abgekantete Einhangeschenkel 13 am 
vorlaufenden Ende 03 eine Lange 113 im Bereich von z. B. 4 mm bis 11 mm aufweist, 
insbesondere 4 mm bis 8 mm, vorzugsweise 6 mm, befindet sich das vorlaufende Ende 
03 der Druckform 37 dicht an der Mantelflache des Formzylinders 33 bzw. dicht an einer 
auf dem Formzylinder 33 im Aufstandspunkt des Einhangeschenkels 13 aufliegenden 
vierten Tangente T4. Der Abstand a37 betragt z. B. 2,5 mm bis 6 mm. Das in Verbindung 
mit dem Anschlag 63 an den Formzylinder 33 angestellte Walzelement 62 besitzt einen 
Radius r62, der etwas gro&er gewahlt ist als das Mali des Abstands a37. Der Radius r62 
liegt z. B. im Bereich von 5 mm bis 15 mm, vorzugsweise bei 10 mm. 

Zur Montage der Druckform 37 wird der Formzylinder 33 soweit gedreht, dass der am 
vorlaufenden Ende 03 abgekantete Einhangeschenkel 13 der Druckform 37 in 
Produktionsrichtung P des Formzylinders 33 in einem Abstand a09 hinter der hinteren 
Kante 16 der Offnung 09 auf der Mantelflache des Formzylinders 33 aufstellbar ist, wobei 
der Abstand a09 geringer ist als ein Bogenstiick von der Lange eines Viertels, 
insbesondere eines Achtels des Umfangs des Zylinder 06. Vorzugsweise ist der Abstand 
a09 deutlich kleiner als die Lange des Umfangs des Walzelements 62. Eine bevorzugte 
Ausfuhrung sieht vor, dass der am vorlaufenden Ende 03 abgekantete Einhangeschenkel 
13 der Druckform 37 in einem Abstand a09 von 5 mm bis 10 mm hinter der Offnung 09 
aufgestellt wird. 

Wahrend der Formzylinder 33 weiter in seiner Produktionsrichtung P dreht, hakt der am 
vorlaufenden Ende 03 abgekantete Einhangeschenkel 13 der Druckform 37 unterstutzt 
durch eine radial zum Formzylinder 33 gerichtete Kraft FR in die Offnung 09 des 
Formzylinders 33 ein. Die radial zum Formzylinder 33 gerichtete Kraft FR korreliert mit 
dem Druck, mit dem das vorlaufende Ende 03 der Druckform 37 gegen den Formzylinder 
33 gedruckt wird. Der Druck resultiert von dem durch den Anschlag 63 ausgeubten 
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Anpressdruck und kann verstarkt werden durch das Eigengewicht FG der Druckform 37 
Oder dadurch, dass das vorlaufende Ende 03 der Druckform 37 mit einer Wirkrichtung 
gegen den Formzylinder 33 elastisch vorgespannt wird. 

Abweichend von dem beschriebenen Ausfuhrungsbeispiel fur das oberhalb der 
Papierbahn 46 angeordnete Druckformmagazin 39 liegt in dem unterhalb der Papierbahn 
46 angeordneten Druckformmagazin 38 die Druckform 36 in dem Schacht 43 zur 
Bereitstellung der neuen Druckform 36 zumindest teilweise, vorzugsweise zwischen 30 % 
und 50% ihrer Lange L, auf einer Auflage 66 auf (Fig. 10), wobei die Druckform 36 im 
Wesentlichen durch ihr Eigengewicht vorzugsweise reibschlussig auf der Auflage 66 
gehalten wird. Damit ist es nicht notig, zum Halten der Druckform 36 auf der Auflage 66 
Fremdenergie einzusetzen, z. B. durch einen unterdruckbeaufschlagten Sauger, der die 
Druckform 36 auf der Auflage 66 fixiert. Die Auflage 66 ist durch eine dritte 
Fordereinrichtung 67 verfahrbar, die als ein pneumatischer Linearantrieb ausgestaltet sein 
kann und mit deren Hilfe die neue Druckform 36 mit ihrem vorlaufenden Ende 03 gegen 
die Schwerkraft ansteigend vorzugsweise tangential an den Formzylinder 31 geschoben 
werden kann. Dazu liegt der Einhangeschenkel 14 am nachlaufenden Ende 04 der 
Druckform 36 vorzugsweise wiederum an einem Anschlag 58 an, der an der Auflage 66 
angebracht oder angeformt sein kann. Wenn die Druckform 36 gegen die Schwerkraft an 
den Formzylinder 31 gefordert wird, ist ein dem Anschlag 63 entsprechendes Mittel 
verzichtbar. Die dritte Fordereinrichtung 67 ist mithin ebenso wie die zweite 
Fordereinrichtung 54 vorzugsweise als eine translatorische Fordereinrichtung ausgebildet, 
die einen Verfahrweg ausfuhrt. 

In dem oberhalb der Papierbahn 46 angeordneten Druckformmagazin 39 weisen die 
Einhangeschenkel 13; 14 der Druckform 37 nach oben und die Druckform 37 kann im 
Schacht 44 hangend angeordnet sein, indem der am nachlaufenden Ende 04 der 
Druckform 37 angebrachte Einhangeschenkel 14 am Schlitten 56 der zweiten 
Fordereinrichtung 54 gehalten wird (Fig. 7), wahrend im unterhalb der Papierbahn 46 



WO 2004/02020; 




PCT/DE2003/002636 



angeordneten Druckformmagazin 38 die Einhangeschenkel 13; 14 der Druckform 36 nach 
unten, d. h. zur Auflage 66 fur die Druckform 36 weisen (Fig. 10). 

In dem unterhalb der Papierbahn 46 angeordneten Druckformmagazin 38 kann in dem 
Schacht 41 zur Aufnahme einer vom Formzylinder 31 abzunehmenden Druckform 36 
entsprechend dem beschriebenen Ausfuhrungsbeispiel fur das oberhalb der Papierbahn 
46 angeordnete Druckformmagazin 39 eine vierte Fordereinrichtung 68 mit einem 
gelenkig, insbesondere schwenkbar gelagerten Halteelement 69, insbesondere einer 
Sperrklinke vorgesehen sein, sodass das Halteelement 69 am Einhangeschenkel 14 des 
nachlaufenden Endes 04 einer gebrauchten Druckform 36, die durch die Drehung des 
Formzylinders 31 abgewickelt und in den Schacht 41 geschoben wird, einhakt und durch 
die Bewegung der vierten Fordereinrichtung 68 vorzugsweise vollstandig in den Schacht 
41 zieht (Fig. 11). 

Es ist vorteilhaft, in beiden Druckformmagazinen 38; 39 jeweils in den Schachten 43; 44 
zur Bereitstellung einer neuen Druckform 36; 37 mindestens einen Reibkorper 71; 72 
vorzusehen, der insbesondere wahrend der Montage der neuen Druckform 36; 37 auf 
dem jeweiligen Formzylinder 31; 33 zumindest dann die neue Druckform 36; 37 gegen ein 
korrespondierendes Widerlager 73; 74 druckt (Fig. 12), sobald der am vorlaufenden Ende 
03 der Druckform 36; 37 abgekantete Einhangeschenkel 13 an der vorderen Kante 16 der 
Offnung 09 des Formzylinders 31; 33 eingehakt hat. Die Reibkorper 71; 72 und ihre 
Widerlager 73; 74 sind in den Schachten 43; 44 vorzugsweise lotrecht zur Forderrichtung 
der Druckformen 36; 37 angeordnet, sodass sie durch ihren auf die Druckformen 36; 37 
ausgeubten Anpressdruck die jeweilige Druckform 36; 37 wie mit Backen in definierter 
Weise festhalten, wahrend die jeweilige Druckform 36; 37 vom drehenden Formzylinder 
31; 33 auf den jeweiligen Formzylinder 31; 33 aufgezogen wird. Dadurch, dass die neue 
Druckform 36; 37 gegen den vom Reibkorper 71; 72 und Widerlager 73; 74 ausgeubten 
Anpressdruck auf den jeweiligen Formzylinder 31; 33 aufgezogen wird, liegt die 
Druckform 36; 37 strammer auf dem Formzylinder 31; 33 auf. Auch ist dadurch 
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sichergestellt, dass die Druckform 36; 37 spielfrei an der vorderen Kante 16 der Offnung 
09 des Formzylinders 31; 33 anliegt. Im ubrigen konnen die Reibkorper 71; 72 auch dafur 
verwendet werden, eine Biegespannung in der Weise auf die Druckform 36; 37 
aufzubringen, wie es zuvor in Verbindung mit dem Abstutzelement 24 beschrieben wurde. 
Die Reibkorper 71; 72 konnen somit die Funktion einer Bremse oder eines Haltemittels 
ubernehmen und insbesondere bei schrag zur Schwerkraft an einen Formzylinder 31; 33 
angestellten Schachten 43; 44 von Bedeutung sein. 

In einer bevorzugten Ausfuhrung ist der Reibkorper 71; 72 in den Schachten 43; 44 derart 
angeordnet, dass der Reibkorper 71; 72 gegen die mit einem Druckbild versehene Seite 
der Druckform 36; 37 wirkt. Urn eine Beschadigung der Druckform 36; 37 und ihres 
Druckbildes durch den vom Reibkorper 71; 72 ausubbaren Anpressdruck zu vermeiden, 
weisen die Reibkorper 71; 72 eine Reibflache 76; 77 auf, die vorzugsweise glatt und von 
geringerer Harte ist als die Oberflache der Druckformen 36; 37, die der Reibflache 76; 77 
zugewandt ist. Vorteilhafterweise bestehen die Reibkorper 71; 72 aus einem reversibel 
verformbaren Hohlkorper, z. B. aus einem mit einem Druckmittel, z. B. Druckluft 
befullbaren Schlauch, wobei der Schlauch aus einem Elastomerwerkstoff, z. B. aus einem 
Gummi gefertigt ist. Die Widerlager 73; 74 konnen z. B. als eine Oder mehrere in den 
Schachten 43; 44 angebrachte Schienen aus einem Kunststoff mit einer vorzugsweise 
gleitfahigen Oberflache ausgebildet sein. Die ReibkSrper 71; 72 konnen aber auch auf 
einer z. B. in den Schachten 43; 44 die Druckformen 36; 37 fordernde Fordereinrichtung, 
z. B. der schlittenformigen Auflage 66 angeordnet sein und zumindest eine der 
Druckformen 36; 37 im Bedarfsfall halten. Somit konnen die Reibkorper 71 ; 72 auch 
gegen eine in den Schacht 43; 44 beforderte Druckform 36; 37 angestellt werden. 

Bei einer Beaufschlagung der vorzugsweise als Hohlkorper ausgebildeten Reibkorper 71; 
72 mit dem Druckmittel vergroliern die Hohlkorper ihr Volumen und uben auf eine 
anliegende Druckform 36; 37 eine Flachenpressung aus, wobei die Druckform 36; 37 
ruckseitig von einem der vorzugsweise aus Kunststoff bestehenden Widerlager 73; 74 
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abgestutzt wird. Die Intensitat der Flachenpressung ist durch das Druckmittel 
vorzugsweise steuerbar. Da der Elastomerwerkstoff der Reibkorper 71; 72 sowie der 
Kunststoff der Widerlager 73; 74 eine geringere Harte aufweisen ats die vorzugsweise aus 
einem metallischen Werkstoff, insbesondere aus einer Aluminiumlegierung bestehenden 
Druckformen 36; 37, ist eine Beschadigung der Druckformen 36; 37 nicht zu befurchten, 
wenn die Druckformen 36; 37 bei bestehender Flachenpressung aus dem Schacht 43; 44 
gezogen werden. 

Die Reibkorper 71; 72 und ihre Widerlager 73; 74 sind in den Schachten 43; 44 
vorzugsweise nahe an den jeweiligen Offnungen der Schachte 43; 44 angeordnet, d. h. 
nahe der Stelle, an der eine in den Schachten 43; 44 zur Montage auf dem Formzylinder 
31; 33 bereitgestellte neue Druckform 36; 37 das jeweilige Druckformmagazin 38; 39 
verlasst. Die Reibkorper 71; 72 und ihre Widerlager 73; 74 sind z. B. in den Schachten 43; 
44 parallel zur Breite B der Druckform 36; 37 angeordnet. Die vorzugsweise als 
Hohlkorper ausgebildeten Reibkorper 71; 72 konnen z. B. in einer Leiste 78 mit einem U- 
Profil gelagert sein, wobei das U-Profil vorzugsweise auf der der Druckform 36; 37 
zugewandten Seite offen ist. Das den Hohlkorper seitlich einfassende U-Profil verleiht 
dem Hohlkorper Stabilitat und richtet dessen von einer Beaufschlagung mit einem 
Druckmittel hervorgerufene VolumenvergroBerung gezielt gegen die Druckform 36; 37. 

Eine Ausfuhrung der aus einem Hohlkorper bestehenden Reibkorper 71; 72 sieht vor (Fig. 
13), dass der Hohlkorper in einem sich uber die Breite B der Druckform 36; 37 
erstreckenden Kanal 79 gefuhrt wird und der Kanal 79 voneinander beabstandete, zur 
Druckform 36; 37 gerichtete Durchbruche 81; 82 aufweist, z. B. insbesondere zwei 
Durchbruche 81; 82, durch die der Hohlkorper bei einer Beaufschlagung mit einem 
Druckmittel eine Flachenpressung auf die Druckform 36; 37 ausuben kann. Wenn die 
Reibkorper 71; 72 als sich uber die vorzugsweise gesamte Breite B der Druckform 36; 37 
erstreckende Hohlkorper ausgebildet sind, ist damit sichergestellt, dass sich bei einer 
Beaufschlagung der Hohlkorper mit einem Druckmittel eine gleichma&ige 
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Flachenpressung uber die vorzugsweise gesamte Breite B der Druckform 36; 37 ergibt. 

Die Flachenpressung wird durch ein Entluften, insbesondere ein Leersaugen der als 
Hohlkorper ausgebildeten Reibkorper 71; 72 freigegeben, wodurch die Hohlkorper ihr 
Volumen verringern, bevor der am nachlaufenden Ende 04 der Druckform 36; 37 
angebrachte Einhangeschenkel 14 wahrend des Hinausbeforderns der Druckform 36; 37 
aus dem Schacht 43; 44 die Stelle der Flachenpressung passiert Die Flachenpressung 
wirkt damit nur kurzzeitig. 

Des weiteren konnen in den Schachten 41 bis 44 an den Seiten, die der Flache der 
Druckform 36; 37 zugewandt sind, weitere Fuhrungselemente fur einen sicheren, 
insbesondere leicht gebremsten Transport und fur einen weitgehend spielfreien Halt der 
Druckform 36; 37 vorgesehen sein. Insbesondere eignen sich dafur Burstenanordnungen, 
die die empfindlichen Oberflachen der Druckform 36; 37 nicht beschadigen. 

Fur eine moglichst einfache und ungehinderte Bewegbarkeit der Druckformmagazine 38; 
39 ist es auch vorteilhaft, die Druckformmagazine 38; 39 derart auszufuhren, dass an 
jedem Druckformmagazin 38; 39 nur ein einziges Verbindungselement vorgesehen ist, 
das alle erforderlichen Anschlussleitungen bundelnd zusammenfasst, um das 
Druckformmagazin 38; 39 je nach den in ihm verbauten Aggregaten mit elektrischer oder 
anderer Energie zu versorgen sowie den Austausch von Steuersignalen vorzunehmen. 
Alternativ zu den beschriebenen vorzugsweise pneumatischen Antrieben bei den 
Fordereinrichtungen 49, 54, 67 und 68 sowie sonstigen Aggregaten konnen fur diese 
Einrichtungen und Aggregate auch elektrisch Antriebe und eine elektrische Steuerung 
vorgesehen sein. 
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Bezugszeichenliste 



01 Aufzug, Druckform 

02 Auflageflache(OI) 

03 Ende, vorlaufendes (01) 

04 Ende, nachlaufendes (01) 
05 

06 Zylinder 

07 Mantelflache (06) 

08 Kanal 

09 Offnung (08) 
10 

11 Biegekante (13) 

12 Biegekante (14) 

1 3 Einhangeschenkel 

14 Einhangeschenkel 
15 

16 Kante, vordere, erste (09) 

17 Kante, hintere, zweite (09) 

18 Wandung 

19 Wandung 
20 

21 Haltemittel 

22 Federelement 

23 Stellmittel 

24 Abstutzelement; Walzelement 
25 

26 Kante 

27 Beruhrungslinie, Beruhrungsstelle 
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28 Lagefixierung 

29 Beruhrungspunkt 
30 

31 Zylinder, Formzylinder, erster 

32 Zylinder, Gummituchzylinder, erster 

33 Zylinder, Formzylinder, zweiter 

34 Zylinder, Gummituchzylinder, zweiter 
35 

36 Druckform 

37 Druckform 

38 Druckformmagazin 

39 Druckformmagazin 
40 

41 Schacht 

42 Schacht 

43 Schacht 

44 Schacht zu 
45 

46 Bedruckstoff, Papierbahn 

47 Walzelement 

48 Halteelement; Sperrklinke 

49 Fordereinrichtung, erste 
50 

51 Schlitten 

52 Anschlag 

53 Leitblech 

54 Fordereinrichtung, zweite 
55 

56 Schlitten 
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57 Nut 

58 Anschlag 

59 Schieber; Hebel 
60 

61 Anschlag 

62 Walzelement 

63 Anschlag 

64 Schrage des Anschlags (63) 
65 

66 Auflage 

67 Fordereinrichtung, dritte 

68 Fordereinrichtung, vierte 

69 Halteelement; Sperrklinke 
70 

71 Reibkorper 

72 Reibkorper 

73 Widerlager 

74 Widerlager 
75 

76 Reibflache(71) 

77 Reibflache (72) 

78 Leiste 

79 Kanal 
80 

81 Durchbruch (79) 

82 Durchbruch (79) 

83 Arretierung; Kegelbolzen 

84 Trennwand 
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86 

FR 
FG 
MR 

B 
C 
D 
L 
M 
P 
S 

T1 
T2 
T3 
T4 

113 
114 

a09 
a37 
a38 
a39 
o38 
o39 
r62 



Auswerfer 

Radialkraft 

Gewichtskraft 

Ruckstellmoment 

Breite 

Schnittpunkt 

Materialdicke 

Lange 

Montagerichtung 

Produktionsrichtung 

Schlitzweite 

Tangente, erste 
Tangente, zweite 
Tangente, dritte 
Tangente. vierte 

Lange 
Lange 

Abstand 
Abstand 
Abstand 
Abstand 
Offnung 
Offnung 
Radius 
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a1 Offnungswinkel 

a2 Offnungswinkel 

pi Offnungswinkel 

P2 Offnungswinkel 

y Offnungswinkel 

8 Winkel 



WO 2004/02020; 




PCT7DE2003/002636 



Anspriiche 

1. Verfahren zum Wechseln mindestens einer Druckform (36; 37) an einem 
Formzylinder (31; 33) einer Dnjckmaschine bei deren laufender Produktion. wobei 
die Druckmaschine mehrere Formzylinder (31; 33) mit einem zugehorigen 
Ubertragungszylinder (32; 34) aufweist, wobei der betreffende Formzylinder (31; 33) 
fur die Zeit des Wechselns der Druckform (36; 37) vom zugehorigen 
Ubertragungszylinder (32; 34) getrennt wird, dadurch gekennzeichnet, 

dass mindestens ein Schacht (41; 42; 43; 44) von einer Ruheposition in eine 
Arbeitsposition an den von seinem zugehorigen Ubertragungszylinder (32; 34) 
getrennten Formzylinder (31; 33) herangefuhrt wird, 
dass mindestens eine Fordereinrichtung (49; 68) zur Aufnahme einer vom 
Formzylinder (31; 33) abzunehmenden und in den Schacht (41; 42) zu 
fordernden Druckform (36; 37) oder eine Fordereinrichtung (54; 67) zur 
Zufuhrung einer in dem Schacht (43; 44) bereitgestellten Druckform (36; 37) 
zum Formzylinder (31; 33) betatigt wird und 

dass das Trennen von Formzylinder (31; 33) und Ubertragungszylinder (32; 34), 
das Heranfuhren des Schachts (41; 42; 43; 44) an den Formzylinder (31; 33) 
sowie das Betatigen der Fordereinrichtung (49; 54; 67; 68) ferngesteuert von 
einer der Druckmaschine zugeordneten zentralen Steuerung vorgenommen 
wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass nach dem Wechseln der 
Druckform (36; 37) der Schacht (41; 42; 43; 44) von seiner Arbeitsposition in seine 
Ruheposition zuruckgefuhrt wird, wobei die Zuruckfuhrung des Schachts (41; 42; 
43; 44) ferngesteuert von der Steuerung vorgenommen wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass eine zum Formzylinder 
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(31; 33) zu fordernde Druckform (36; 37) zum Formzylinder (31; 33) 
seitenregistermaliig ausgerichtet wird, wobei das Ausrichten der zum Formzylinder 
(31; 33) zu fordernden Druckform (36; 37) ferngesteuert von der Steuerung 
vorgenommen wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass der Formzylinder (31 ; 

33) seitenregistermaliig zum Schacht (43; 44) mit der bereitgestellten Druckform 
(36; 37) ausgerichtet wird, wobei das Ausrichten des Formzylinders (31; 33) 
ferngesteuert von der Steuerung vorgenommen wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Druckform (36; 37) 
durch ein von der Steuerung ferngesteuert betatigbares Haltemittel (21) am 
Formzylinder (31; 33) gehalten wird. 

6. Druckmaschine mit mehreren Formzylindern (31 ; 33) jeweils mit einem zugehorigen 
Gummituchzylinder (32; 34), wobei der Gummituchzylinder (32; 34) ein Druckbild 
auf einen Bedruckstoff (46) ubertragt, wobei wahrend eines Wechsels mindestens 
einer Druckform (36; 37) an mindestens einem der Formzylinder (31; 33) dieser 
Formzylinder (31; 33) von seinem zugehorigen Gummituchzylinder (32; 34) 
und/oder der zu diesem Formzylinder (31; 33) zugehorige Gummituchzylinder (32; 

34) vom Bedruckstoff (46) getrennt ist, dadurch gekennzeichnet, dass fur mehrere 
Formzylinder (31; 33) jeweils mindestens ein Schacht (41; 42; 43; 44) mit einer fur 
den jeweiligen Formzylinder (31; 33) bereitgestellten Druckform (36; 37) Oder zur 
Aufnahme einer von dem jeweiligen Formzylinder (31; 33) abzunehmenden 
Druckform (36; 37) vorgesehen ist, wobei in einem Betriebszustand der 
Druckmaschine bei deren laufender Produktion der zu dem Formzylinder (31; 33) 
mit der zu wechselnden Druckform (36; 37) zugehorige Schacht (41; 42; 43; 44) 
seine Arbeitsposition zu dem Formzylinder (31; 33) einnimmt, wahrend der zu einem 
sich in Produktion befindenden Formzylinder (31 ; 33) zugehorige Schacht (41 ; 42; • 
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43; 44) seine Ruheposition einnimmt. 

7. Druckmaschine nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass eine der 
Druckmaschine zugeordnete zentrale Steuerung zum ferngesteuerten Wechsel der 
mindestens einen Druckform (36; 37) vorgesehen ist, wobei die Steuerung 
veranlasst, dass der Schacht (41; 42; 43; 44) seine Arbeitsposition zu dem 
Formzylinder (31; 33) einnimmt und die Druckform (36; 37) vom Schacht (41; 42; 
43; 44) zum Formzylinder (31; 33) oder umgekehrt wechselt. 

8. Druckmaschine nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass eine von der 
Steuerung fernsteuerbare Fordereinrichtung (49; 54; 67; 68) die Druckform (36; 37) 
in dem Schacht (41; 42; 43; 44) fordert. 

9. Druckmaschine nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass der Schacht (41; 
42; 43; 44) in einem an den Formzylinder (31; 33) heranfuhrbaren 
Druckformmagazin (38; 39) angeordnet ist. 

10. Druckmaschine nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens ein 
Formzylinder (31; 33) mehr vorgesehen ist, als fur die laufende Produktion 
erforderlich ist, und dass der Schacht (41; 42; 43; 44) zum Wechseln mindestens 
einer Druckform (36; 37) bei laufender Produktion der Druckmaschine an diesen 
Formzylinder (31; 33) in seine Arbeitsposition zum Formzylinder (31; 33) gebracht 
ist. 

1 1 . Druckmaschine nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Druckmaschine mindestens ein Druckwerk mit einem ersten Paar von aufeinander 
abrollenden Zylindern bestehend aus einem ersten Formzylinder (31) und einem 
ersten Gummituchzylinder (32) und mit einem zweiten Paar von aufeinander 
abrollenden Zylindern bestehend aus einem zweiten Formzylinder (33) und einem 
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zweiten Gummituchzylinder (34) aufweist, wobei der Bedruckstoff (46) zwischen den 
beiden gegeneinander angestellten Gummituchzylindern (32; 34) hindurchgefuhrt 
ist, wobei dem ersten Formzylinder (31) ein erster Schacht (41; 43) und dem 
zweiten Formzylinder (33) ein zweiter Schacht (42; 44) zugeordnet sind, wobei der 
Schacht (41; 42; 43; 44) zum Wechseln einer Druckform (36; 37) an demjenigen 
Formzylinder (31; 33) in seine Arbeitsposition gebracht ist, der von seinem 
zugehorigen Gummituchzylinder (32; 34) und/oder dessen Gummituchzylinder (32; 
34) vom Bedruckstoff (46) getrennt ist. 

12. Druckmaschine nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Druckmaschine mindestens ein Druckwerk mit zwei Paaren von Formzylindern (31; 
33) und Gummituchzylindern (32; 34) mehr aufweist, als fur die laufende Produktion 
erforderlich ist, und dass der Schacht (41; 42; 43; 44) zum Wechseln mindestens 
einer Druckform (36; 37) bei laufender Produktion der Druckmaschine an 
mindestens einen von diesen Formzylindern (31; 33) in seine Arbeitsposition zum 
jeweiligen Formzylinder (31 ; 33) gebracht ist 

13. Druckmaschine nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass in dem fur die 
laufende Produktion nicht erforderlichen Druckwerk an beiden Formzylindern (31 ; 
33) der Schacht (41; 42; 43; 44) zum Wechseln einer Druckform (36; 37) zum 
jeweiligen Formzylinder (31; 33) in seine Arbeitsposition gebracht ist. 

14. Druckmaschine nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Gummituchzylinder (32; 34) des Druckwerks im Wesentlichen ubereinander 
angeordnet sind. 



15. Druckmaschine nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass der dem ersten 
Formzylinder (31) zugeordnete Schacht (41; 43) unterhalb der Fuhrung des 
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Bedruckstoffs (46) und der dem zweiten Formzylinder (33) zugeordnete Schacht 
(42; 44) oberhalb der Fuhrung des Bedruckstoffs (46) angeordnet ist. 

16. Druckmaschine nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest der 
oberhalb der Fuhrung des Bedruckstoffs (46) angeordnete Schacht (42; 44) von 
seiner Ruheposition in seine Arbeitsposition bewegbar und an den zweiten 
Formzylinder (33) heranfuhrbar ist. 

17. Druckmaschine nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass die Ruheposition 
des Schachts (42; 44) oberhalb des Druckwerks und die Arbeitsposition in einem 
Abstand (a39) vor dem zweiten Formzylinder (33) angeordnet ist, wobei der 
Abstand (a39) geringer als die Lange (L) der Druckform (36; 37) ist. 

18. Druckmaschine nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Steuerung ein 
der Druckmaschine zugeordneter Leitstand ist. 

19. Druckmaschine nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass der Bedruckstoff 
(46) eine Papierbahn ist. 

20. Druckmaschine nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Druckmaschine mehrere Druckwerke fur unterschiedliche Druckfarben aufweist. 

21 . Druckmaschine nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Druckmaschine eine Akzidenz-Rollen-Offsetdruckmaschine ist. 

22. Druckmaschine nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Druckform (36; 
37) mehrere Druckbildstellen aufweist. 



WO 2004/02020^^ PCT/DE2003/002636 

43 



23. Druckmaschine nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Druckbildstellen voneinander verschieden sind. 

24. Druckmaschine nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Drehzahl des 
Formzylinders (31; 33) mit der zu wechselnden Druckform (36; 37) sehr viel geringer 
ist ais die Drehzahl der sich in Produktion befindenden Formzylinder (31; 33). 

25. Druckmaschine nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens funf 
Druckwerke angeordnet sind, dass jeweils erster Schacht (41; 43) und zweiter 
Schacht (42; 44) von mindestens vier Druckwerken in Ruheposition angeordnet sind 
und dass jeweils erster Schacht (41 ; 43) und zweiter Schacht (42; 44) von 
mindestens einem Druckwerk in Arbeitsposition angeordnet sind. 
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(54) Title: METHOD FOR CHANGING AT LEAST ONE PRINTING PLATE AND A PRINTING PRESS COMPRISING SEV- 
ERAL PLATE CYLINDERS 



^ (54) Bezeichnung: VERFAHREN ZUM WECHSELN MINDESTENS EINER DRUCKFORM UND DRUCKMASCHINE MIT 
ff) MEHREREN FORMZYLINDERN 

£j (57) Abstract: The invention relates to a method for changing at least one printing plate and to a printing press comprising several 
fs| plate cylinders. The changing of the printing plate on a plate cylinder is remote-controlled by a central controller allocated to the 
O printing press, said controller controlling the motion of all units that are involved in changing the printing plate. The printing press 
is designed to change at least one printing plate on at least one plate cylinder, whilst the press is in operation. 

(57) Zusammenfassung: Die Erflndung betrifTt ein Verfahren zum Wechseln mindestens einer Druckform und eine Druckmaschine 
mit mehreren Formzylindern, wobei der Wechsel der Druckform an einem Formzylinder ferngesteuert erfolgt, indem der Bewegungs- 
Q ablauf aller am Wechsel der Druckform beteiligten Aggregate von einer der Druckmaschine zugeordneten zentralen Steuerung aus 
^ erfolgt. Die Druckmaschine ist dafUr konzipiert, bei deren laufender Produktion den Wechsel mindestens einer Druckform an min- 
^ destens einem Formzylinder vorzunehmen. 
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(31; 33) zu fordemde Druckform (36; 37) zum Formzylinder (31; 33) 
seitenregistermafiig ausgerichtetwird, wobei das Ausrichten derzum Formzylinder 
(31; 33) zu fordernden Druckform (36; 37) ferngesteuert von der Steuerung 
vorgenommen wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass der Formzylinder (31; 

33) seitenregistermafiig zum Schacht (43; 44) mit der bereitgestellten Druckform 
(36; 37) ausgerichtetwird, wobei das Ausrichten des Formzylinders (31; 33) 
ferngesteuert von der Steuerung vorgenommen wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass die Druckform (36; 37) 
durch ein von der Steuerung ferngesteuert betatigbares Haltemittel (21) am 
Formzylinder (31 ; 33) gehalten wird. 

6. Druckmaschine mit mehreren Formzylindern (31 ; 33) jeweils mit einem zugehorigen 
Gummituchzylinder (32; 34), wobei der Gummituchzylinder (32; 34) ein Druckbild 
auf einen Bedruckstoff (46) ubertragt, wobei wahrend eines Wechsels mindestens 
einer Druckform (36; 37) an mindestens einem der Formzylinder (31; 33) dieser 
Formzylinder (31; 33) vor\ seinem zugehorigen Gummituchzylinder (32; 34) 
und/oder der zu diesem Fbrmzylinder (31; 33) zugehorige Gummituchzylinder (32; 

34) vom Bedruckstoff (46) getrennt ist, dadurch gekennzeichnet, dass fur mehrere 
Formzylinder (31 ; 33) jeweils mindestens ein Schacht (41 ; 42; 43; 44) mit einer fur 
den jeweiligen Formzylinder (31; 33) bereitgestellten Druckform (36; 37) oder zur 
Aufnahme einer von dem jeweiligen Formzylinder (31 ; 33) abzunehmenden 
Druckform (36; 37) vorgesehen ist, wobei in einem Betriebszustand der 
Druckmaschine bei deren laufender Produktion der zu dem Formzylinder (31 ; 33) 
mit der zu wechselnden Druckform (36; 37) zugehorige Schacht (41; 42; 43; 44) 
seine Arbeitsposition zu dem Formzylinder (31; 33) einnimmt, wahrend der zu einem 
sich in Produktion befindenden Formzylinder (31 ; 33) zugehorige Schacht (41 ; 42; 
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43; 44) seine Ruheposition einnimmt, wobei eine der Druckmaschine zugeordnete 
zentrale Steuerung zum ferngesteuerten Wechsel der mindestens einen Druckform 
(36; 37) vorgesehen ist, wobei die Steuerung veranlasst, dass der Schacht (41; 42; 
43; 44) seine Arbeitsposition zu dem Formzylinder (31 ; 33) einnimmt und die 
Druckform (36; 37) vom Schacht (41; 42; 43; 44) zum Formzylinder (31; 33) Oder 
umgekehrt wechselt. 

7. Druckmaschine nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Druckmaschine mindestens ein Druckwerk mit einem ersten Paar von aufeinander 
abrollenden Zylindern bestehend aus einem ersten Formzylinder (31) und einem 
ersten Gummituchzylinder (32) und mit einem zweiten Paar von aufeinander 
abrollenden Zylindern bestehend aus einem zweiten Formzylinder (33) und einem 
zweiten Gummituchzylinder (34) aufweist, wobei der Bedruckstoff (46) zwischen den 
beiden gegeneinander angestellten Gummituchzylindern (32; 34) hindurchgefQhrt 
ist, wobei dem ersten Formzylinder (31) ein erster Schacht (41; 43) und dem 
zweiten Formzylinder (33) ein zweiter Schacht (42; 44) zugeordnet sind, wobei der 
Schacht (41; 42; 43; 44) zum Wechseln einer Druckform (36; 37) an demjenigen 
Formzylinder (31 ; 33) in seine Arbeitsposition gebracht ist, der von seinem 
zugehorigen Gummituchzylinder (32; 34) getrennt ist. 

8. Druckmaschine mit mehreren Formzylindem (31 ; 33) jeweils mit einem zugehorigen 
Gummituchzylinder (32; 34), wobei der Gummituchzylinder (32; 34) ein Druckbild 
auf einen Bedruckstoff (46) Qbertragt, wobei wahrend eines Wechsels mindestens 
einer Druckform (36; 37) an mindestens einem der Formzylinder (31; 33) dieser 
Formzylinder (31 ; 33) von seinem zugehorigen Gummituchzylinder (32; 34) getrennt 
ist, wobei die Druckmaschine mindestens ein Druckwerk mit einem ersten Paar von 
aufeinander abrollenden Zylindern bestehend aus einem ersten Formzylinder (31) 
und einem ersten Gummituchzylinder (32) und mit einem zweiten Paar von 
aufeinander abrollenden Zylindern bestehend aus einem zweiten Formzylinder (33) 
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und einem zweiten Gummituchzyiinder (34) aufweist, wobei der Bedruckstoff (46) 
zwischen den beiden gegeneinander angestellten Gummituchzylindern (32; 34) 
hindurchgefuhrt ist, dadurch gekennzeichnet, dass dem ersten Formzylinder (31 ) ein 
erster Schacht (41; 43) und dem zweiten Formzylinder (33) ein zweiter Schacht (42; 
44) jeweils mit einer fUr den jeweiligen Formzylinder (31; 33) bereitgesteilten 
Druckform (36; 37) Oder zur Aufnahme einer von dem jeweiligen Formzylinder (31; 
33) abzunehmenden Druckform (36; 37) zugeordnet sind, wobei in einem 
Betriebszustand der Druckmaschine bei deren laufender Produktion der Schacht 
(41; 42; 43; 44) zum Wechseln einer Druckform (36; 37) an demjenigen 
Formzylinder (31 ; 33) in seine Arbeitsposition gebracht ist, der von seinem 
zugehorigen Gummituchzyiinder (32; 34) getrennt ist, wahrend der zu dem sich in 
Produktion beflndenden Formzylinder (31; 33) zugehorige Schacht (41; 42; 43; 44) 
seine Ruheposition einnimmt. 

9. Druckmaschine mit mehreren Formzylindern (31 ; 33) jeweils mit einem zugehSrigen 
Gummituchzyiinder (32; 34), wobei der Gummituchzyiinder (32; 34) ein Druckbild 
auf einen Bedruckstoff (46) ubertragt, wobei wahrend eines Wechsels mindestens 
einer Druckform (36; 37) an mindestens einem der Formzylinder (31; 33) dieser 
Formzylinder (31 ; 33) von einer laufenden Produktion der Druckmaschine getrennt 
ist, wobei die Druckmaschine mindestens ein Druckwerk mit einem ersten Paar von 
aufeinander abrollenden Zylindern bestehend aus einem ersten Formzylinder (31) 
und einem ersten Gummituchzyiinder (32) und mit einem zweiten Paar von 
aufeinander abrollenden Zylindern bestehend aus einem zweiten Formzylinder (33) 
und einem zweiten Gummituchzyiinder (34) aufweist, wobei an der laufenden 
Produktion der Druckmaschine beteiligte Gummituchzyiinder (32; 34) 
gegeneinander angestelit und der Bedruckstoff (46) zwischen diesen beiden 
Gummituchzylindern (32; 34) hindurchgefuhrt ist, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Druckmaschine in Laufrichtung des Bedruckstoffes (46) mehrere Druckwerke 
aufweist, wobei in jedem Druckwerk jeweils dem ersten Formzylinder (31) ein erster 
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Schacht (41; 43) und dem zweiten Formzylinder (33) ein zweiter Schacht (42; 44) 
jeweils mit einer fur den jeweiligen Formzylinder (31; 33) bereitgestellten Druckform 
(36; 37) oder zur Aufnahme einer von dem jeweiligen Formzylinder (31; 33) 
abzunehmenden Druckform (36; 37) zugeordnet sind, wobei in einem 
Betriebszustand der Druckmaschine bei deren laufender Produktion der Schacht 
(41 ; 42; 43; 44) zum Wechseln einer Druckform (36; 37) an einem der Formzylinder 
(31 ; 33) in seine Arbeitsposition gebracht ist, wobei dieser Formzylinder (31; 33) von 
seinem zugehorigen Gummituchzylinder (32; 34) und/oder der zu diesem 
Formzylinder (31; 33) zugehbrige Gummituchzylinder (32; 34) vom Bedruckstoff (46) 
getrennt ist, wahrend die zu dem sich in Produktion befindenden Formzylinder (31; 
33) zugehorigen Schachte (41; 42; 43; 44) ihre Ruheposition einnehmen. 

10. Druckmaschine nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass eine der 
Druckmaschine zugeordnete zentrale Steuerung zum ferngesteuerten Wechsel der 
mindestens einen Druckform (36; 37) vorgesehen ist, wobei die Steuerung 
veranlasst, dass der Schacht (41 ; 42; 43; 44) seine Arbeitsposition zu dem 
Formzylinder (31; 33) einnimmt und die Druckform (36; 37) vom Schacht (41; 42; 
43; 44) zum Formzylinder (31; 33) oder umgekehrt wechselt. 

1 1 . Druckmaschine nach Anspruch 6 oder 1 0, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Steuerung ein der Druckmaschine zugeordneter Leitstand ist. 

12. Druckmaschine nach Anspruch 6 oder 10, dadurch gekennzeichnet, dass eine von 
der Steuerung fernsteuerbare Fordereinrichtung (49; 54; 67; 68) die Druckform (36; 
37) in dem Schacht (41; 42; 43; 44) fbrdert. 

13. Druckmaschine nach Anspruch 6, 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Schacht (41; 42; 43; 44) in einem an den Formzylinder (31; 33) heranfQhrbaren 
Druckformmagazin (38; 39) angeordnet ist. 
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14. Druckmaschine nach Anspruch 6, 8 Oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass 
mindestens ein Formzylinder (31; 33) mehr vorgesehen ist, als fOr die laufende 
Produktion erforderlich ist, und dass der Schacht (41; 42; 43; 44) zum Wechseln 
mindestens einer Druckform (36; 37) bei laufender Produktion der Druckmaschine 
an diesen Formzylinder (31; 33) in seine Arbeitsposition zum Formzylinder (31; 33) 
gebracht ist. 

15. Druckmaschine nach Anspruch 7, 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Druckmaschine mindestens ein Druckwerk mitzwei Paaren von Formzylindern (31; 
33) und Gummituchzylindern (32; 34) mehr aufweist, als fur die laufende Produktion 
erforderlich ist, und dass der Schacht (41; 42; 43; 44) zum Wechseln mindestens 
einer Druckform (36; 37) bei laufender Produktion der Druckmaschine an 
mindestens einen von diesen Formzylindern (31; 33) in seine Arbeitsposition zum 
jeweiligen Formzylinder (31 ; 33) gebracht ist. 

16. Druckmaschine nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass in dem fur die 
laufende Produktion nicht erforderlichen Druckwerk an beiden Formzylindern (31; 
33) der Schacht (41 ; 42; 43; 44) zum Wechseln einer Druckform (36; 37) zum 
jeweiligen Formzylinder (31; 33) in seine Arbeitsposition gebracht ist. 

17. Druckmaschine nach Anspruch 7, 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Gummituchzylinder (32; 34) des Druckwerks im Wesentlichen ubereinander 
angeordnet sind. 

18. Druckmaschine nach Anspruch 7, 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass der dem 
ersten Formzylinder (31) zugeordnete Schacht (41; 43) unterhalb der Fuhrung des 
Bedruckstoffs (46) und der dem zweiten Formzylinder (33) zugeordnete Schacht 
(42; 44) oberhalb der Fuhrung des Bedruckstoffs (46) angeordnet ist. 
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19. Druckmaschine nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest der 
oberhalb der Fuhrung des Bedruckstoffs (46) angeordnete Schacht (42; 44) von 
seiner Ruheposition in seine Arbeitsposition bewegbar und an den zweiten 
Formzyiinder (33) heranfuhrbar ist. 

20. Druckmaschine nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass die Ruheposition 
des Schachts (42; 44) oberhalb des Druckwerks und die Arbeitsposition in einem 
Abstand (a39) vor dem zweiten Formzyiinder (33) angeordnet ist, wobei der 
Abstand (a39) geringer als die Lange (L) der Druckform (36; 37) ist. 

21. Druckmaschine nach Anspruch 6, 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Bedruckstoff (46) eine Papierbahn ist. 

22. Druckmaschine nach Anspruch 7, 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Druckmaschine mehrere Druckwerke fur unterschiedliche Druckfarben aufweist. 

23. Druckmaschine nach Anspruch 6, 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Druckmaschine eine Akzidenz-Rollen-Offsetdruckmaschine ist. 

24. Druckmaschine nach Anspruch 6, 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Druckform (36; 37) mehrere Druckbildstellen aufweist. 

25. Druckmaschine nach Anspruch 24, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Druckbildstellen voneinander verschieden sind. 

26. Druckmaschine nach Anspruch 6, 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Drehzahl des Formzylinders (31; 33) mit der zu wechselnden Druckform (36; 37) 
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sehr viel geringer ist als die Drehzahl der sich in Produktion befindenden 
Formzylinder (31; 33). 

27. Druckmaschine nach Anspruch 7, 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass 

mindestens funf Druckwerke vorgesehen sind, wobei jeweils ein erster Schacht (41 ; 
43) und ein zweiter Schacht (42; 44) von mindestens vier Druckwerken in ihrer 
jeweiligen Ruheposition und jeweils ein erster Schacht (41; 43) und ein zweiter 
Schacht (42; 44) von mindestens einem der Druckwerke in ihrer jeweiligen 
Arbeitsposition angeordnet sind. 
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